
การลดของเสียในกระบวนการผลิตทอสงน้ํามันเทอโบชาจเจอร 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตชิ้นสวนอะไหลยานยนต 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ณฐพร ทองนาคโคกกรวด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

สารนิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
บัณฑิตวิทยาลัย  สาขาวชิาการจัดการอุตสาหกรรม 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 
ปการศึกษา  2560 



DEFECTS REDUCTION IN TURBO CHARGERS’ PRODUCTION PROCESS 
A CASE STUDY OF SPARE PARTS FACTORY 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Nataporn Thongnakkokkruad 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Term Paper Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Business Administration Program in Industrial Management 

Graduate School 
Thai-Nichi Institute of Technology 

Academic Year 2017 



หัวขอสารนิพนธ การลดของเสียในกระบวนการผลิตทอสงนํ้ามันเทอโบ  
ชาจเจอร กรณีศึกษา โรงงานผลิตชิ้นสวนอะไหลยานยนต 

โดย ณฐพร ทองนาคโคกกรวด 
สาขาวิชา การจัดการอุตสาหกรรม 
อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ ผูชวยศาสตราจารย ดร. จักร  ติงศภัทิย 
  
 
 บัณฑิตวิทยาลัย   สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน   อนุมัติใหนับสารนิพนธฉบบันี้เปน 
สวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปรญิญามหาบัณฑิต 
 
 
 ................................................................... คณบดีบัณฑติวทิยาลยั 
                         (รองศาสตราจารย ดร. พิชิต  สุขเจริญพงษ) 
                   วันที…่..…...เดือน…...........…..….….พ.ศ…....…..... 

 
คณะกรรมการสอบสารนิพนธ 
 
  …………………………………………… ประธานกรรมการ 
   (รองศาสตราจารย ดร. พิศุทธิ์  พงศชัยฤกษ) 
 
     
                        …………………………………………… กรรมการ 
   (ดร. ปาลีรัฐ  เลขะวัฒนะ) 
 
 
  …………………………………………… อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ 
   (ผูชวยศาสตราจารย ดร. จักร  ติงศภัทิย) 
 



ง 

 

 ณฐพร ทองนาคโคกกรวด : การลดของเสียในกระบวนการผลิตทอสงน้ํามันเทอโบชาจเจอร 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตชิ้นสวนอะไหลยานยนต.  อาจารยที่ปรึกษา : ผูชวยศาสตราจารย 
ดร. จักร  ติงศภัทิย, 83 หนา. 

            
 การศึกษาครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดจํานวนของเสียในกระบวนการผลิตทอสงนํ้ามัน
เทอโบชาจเจอรของบริษัทกรณีศึกษา โดยใชหลักการคิวซีเซอรเคิล QCC (Quality Control 
Circle) เน่ืองจากผูศึกษาไดเล็งเห็นความสําคัญของการทํางานเพ่ือแกไขปญหารวมกันเปนกลุม
อีกทั้งไดรับความรวมมือจากพนักงานทุกคนที่เก่ียวของในสายงานผลิตน้ีเปนอยางดี ผูศึกษาจึง
สามารถจัดตั้งกลุมควบคุมคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษาขึ้นมาเพ่ือแกไขปญหาดานคุณภาพที่
เกิดขึ้น ทําใหการระดมสมองเพ่ือหาปจจัยที่กอใหเกิดปญหาดานคุณภาพน้ีเปนไปไดดวยดี กลุม
ควบคุมคุณภาพที่จัดตั้งขึ้นไดเลือกใชเคร่ืองมือดานคุณภาพในการบันทึกเก็บรวบรวมขอมูลและ
วิเคราะหเพ่ือหาตนเหตุของปญหาพรอมทั้งแนวทางการปรับปรุงแกไขปญหา  
 กอนที่จะดําเนินการปรับปรุงกระบวนการของเสียที่ไดทําการจดบันทึกในระยะเวลา 4
เดือน ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 2558 มีจํานวนทั้งสิ้น 69,732 ชิ้น หลังจากได
ดําเนินการลดของเสียโดยใชหลักการกลุมควบคุมคุณภาพในชวงเดือนพฤษภาคมถึงเดือน
สิงหาคม 2558 แลวสามารถทําการลดของเสียไดเปนจํานวน 39,737 ชิ้น ซึ่งของเสียลดลงทั้งส้ิน  
คิดเปนรอยละ 56.99 นอกจากนี้แลวหลักการกลุมควบคุมคุณภาพน้ียังสามารถนําไปขยายผลใช
ตอไปยังสายงานผลิตอ่ืนไดอีกดวย 
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 The objective of this study aims to reduce waste in the process of producing 
turbo charger oil tube of the studied factory by using the concept of QCC (Quality 
Control Circle). The researcher realizes the significance of working improvement by all 
workers in this line production so the researcher set a group of quality control in the 
studied factory to resolve the quality issue through brainstorming to find out the factors 
causing quality problem. Setting up QCC use a various qualified tools to collect and 
analyze in order to investigate to the root cause of quality issue as well as to find out 
the best solution and the improvement for a specific problem.  
 Before the starting the improvement process, the researcher has recorded the 
number of the defect occurrence for 4 months by starting from January 2015 to April 
2015. The defects are found 69,732 pieces by that time. After the implementation of 
QCC (Quality Control Circle) to reduce waste from May 2015 to August 2015, the 
defects are reduced to 39,737 pieces or considered as 56.99%. Apart from this 
improvement, the concept of QCC (Quality Control Circle) be able to apply to other 
production lines as well. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผล และปญหา 
          ในสภาวะปจจุบันการดําเนินธุรกิจภาคสวนอุตสาหกรรมมีการแขงขันกันคอนขางสูง 
ไมวาจะเปนการคาขายตลาดภายในประเทศหรือตางประเทศ ตัวบงชี้ที่จะทําใหธุรกิจดํารงอยูได
ปจจัยหน่ึงก็คือ คุณภาพสินคา ซึ่งสินคาที่ไดคุณภาพเทาน้ันที่จะสามารถดํารงอยูในตลาดได
อยางยั่งยืน ปจจัยหลักที่มีหนาที่และความสําคัญที่จะสามารถทําใหเกิดผลผลิตที่ดีมีคุณภาพนั้น
ประกอบดวย คน เคร่ืองจักร กระบวนการและวัตถุดิบ ซึ่งเม่ือสวนประกอบทุกประการปฏิบัติ
หนาที่ไดอยางปกติดี จะชวยสงผลใหผลผลิตออกมาไดระดับมาตรฐานตามขอตกลงระหวาง
ผูผลิตและผูซื้อ และเพื่อเปนการสรางความม่ันใจวาชิ้นงานที่ผานกระบวนการผลิตออกมาน้ันมี
คุณภาพตรงตามขอกําหนด สามารถผลิตไดอยางรวดเร็วตอบสนองตามความตองการของลูกคา
ซึ่งทําใหเกิดประสิทธิผลและไดมาซึ่งผลกําไรสูงสุด ทําใหตองมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ทํางานในกระบวนการผลิตและทําการตรวจสอบชิ้นงานใหไดคุณภาพอยางสมํ่าเสมอ แตในหลัก
ความเปนจริงกระบวนการผลิตมักเกิดความผันแปรและความผิดปกติเสมอ ตนเหตุความผันแปร
สามารถเกิดขึ้นจาก คน เครื่องจักร กระบวนการและวัตถุดิบ ซึ่งการเปลี่ยนแปลงดังกลาวจะ
สงผลใหเกิดความเสียหายขึ้นภายในองคกรเอง ไมวาจะเปนตัวผลิตภัณฑที่กลายเปนของเสีย
และถูกปฏิเสธการรับสินคาจากลูกคา ตนทุนที่เกิดขึ้นจากของเสียนั้นๆ ชื่อเสียงและความ
ไววางใจจากลูกคาอาจลดนอยลงซึ่งมีผลตอรายไดขององคกร  
 บริษัทกรณีศึกษาไดประสบกับสภาพปญหาชิ้นงานไมตรงตามความตองการของ
ลูกคาทําใหเกิดของเสียขึ้นในปริมาณคอนขางสูง สงผลใหตนทุนการผลิตของบริษัทเพ่ิมมากขึ้น
อีกทั้งไมสามารถสรางความม่ันใจใหกับลูกคาในการจัดสงของที่มีคุณภาพตามความตองการที่
ลูกคากําหนด และเม่ือเกิดของเสียจึงสงผลใหการสงมอบงานใหกับลูกคาลาชาออกไปจึงเปน
ที่มาของการศึกษาครั้งน้ี ผูศึกษามีความสนใจที่จะทําการศึกษาวิธีการแกปญหาคุณภาพใน
กระบวนการผลิตโดยนําเอาเทคนิคของคิวซีเซอรเคิล QCC (Quality Control Circle) และเครื่องมือ
คิวซี 7 ชนิดมาปรับใชในกระบวนการผลิตเพื่อมุงหวังวาการนํามาประยุกตใชจะสามารถปองกัน
ของเสียจากตนกระบวนการสูทายกระบวนการผลิตได อีกทั้งเพ่ือเปนเครื่องมือในการเฝาติดตาม
กระบวนการผลิตเพ่ือใหพนักงานเกิดความตระหนักในตนเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นอยูเสมอ ทํา
ใหไดทราบถึงความสามารถในการผลิตที่แทจริงและตนเหตุที่จะปรับปรุงแกไขเพ่ือใหชิ้นงาน
ออกมามีคุณภาพที่ดีขึ้นและตรงตามความตองการของลูกคา ซึ่งเปนการลดมูลคาความสูญเสีย
ทางการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตชิ้นงานของบริษัทตัวอยางไดมากขึ้นซ่ึงทําให
บริษัทมีความสามารถในการแขงขันมากขึ้นสงผลใหมีผลประกอบการเพิ่มมากขึ้นอีกดวย 
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 สภาพปญหาของชิ้นงานจากกระบวนการผลิตชิ้นสวนทอโลหะของบริษัทตัวอยางใน
ปจจุบันพบวามีปญหาของชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคา ของเสียที่ตรวจพบ
จากการตรวจสอบคุณภาพ ปญหาเกิดจากผิวชิ้นงานมีรอยตะเข็บ รอยขีดขวน ผิวขรุขระ รอยแตก 
รอยนูน และรอยบุบ มียอดจํานวนของเสียตรวจพบในเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ป2558 
จากจํานวนการผลิตทั้งหมด 200,000 ชิ้น ดังแสดงในตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 ขอมูลสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายนป 2558 

ลักษณะบกพรอง จํานวนของเสีย (ชิ้น) เปอรเซ็นตของเสีย 
รอยบุบ 571  0.82% 
รอยขีดขวน 20,198 28.97% 
รอยแตก 242  0.35% 
รอยนูน 358  0.51% 
ผิวขรขุระ 16,543 23.72% 
รอยตะเขบ็ 31,820 45.63% 

รวม 69,732 100% 
 
ความมุงหมายของการศึกษา 
 ในการศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาไดตั้งความมุงหมายไวดังนี้ 
 1. วิเคราะหหาแนวทางในการลดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตโดยใช
หลักการคิวซีเซอรเคิล QCC (Quality Control Circle) 
 2.  เพ่ือปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นงานทอนํ้ามันเทอโบชาจเจอร 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 สารนิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิตชิ้นงานทอสงน้ํามันเทอโบชาจเจอร
ของบริษัทตัวอยางตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 2558 โดยทําการศึกษาเก็บขอมูลที่
เก่ียวของเพ่ือทําการวิเคราะหหาส่ิงที่สงผลตอคุณภาพของชิ้นงาน งานวิจัยนี้จะศึกษาสาเหตุของ
ชิ้นงานที่บกพรอง 6 แบบคือ รอยตะเข็บ รอยขีดขวน ผิวขรุขระ รอยแตก รอยนูน และรอยบุบ 
โดยดําเนินการแกไขโดยใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตดวยหลักการคิวซี
เซอรเคิล หรือ QCC (Quality Control Circle) 
 
 
 



3 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1.  สามารถระบุ หาสาเหตุและวิธีแกไขการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
 2.  สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานในกระบวนการผลิต 
 3.  ผลผลิตมีคุณภาพมากขึ้น ของเสียลดลง จึงชวยลดตนทุนของเสียและเพ่ิมผลผลิต
ใหแกบริษัท 
 4.  ชวยทําใหบริษัทตัวอยางกลับมามีความนาเชื่อถือในดานคุณภาพอีกคร้ัง 
 
ข้ันตอนในการศึกษาและดําเนินการ 
 การศึกษาบริษัทกรณีศึกษานี้มีขั้นตอนการศึกษา 9 ขั้นตอน ดังรูปที่ 1 
 

1. ศึกษาสถานภาพปจจุบันของกระบวนการผลิต

2. ศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้น

3. ปรึกษาผูเกี่ยวของในกระบวนการผลิต

4. เก็บรวบรวมขอมูลของเสียกอนการดําเนินการ

5. ลงทะเบียนจัดต้ังกลุม QCC และจัดการประชุม

6. ระดมสมองเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา

7. กําหนดแนวทางแกไขปญหา

8. ดําเนินการแกไขและเปรียบเทียบผล

9. สรุปผลการดําเนินงาน
 

 
รูปที่ 1 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐานเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐาน 
 ในการวิจัยเรื่อง การลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นงานทอสง
น้ํามันเทอโบชาจเจอรคร้ังน้ีผูวิจัยไดศึกษาหลักการแนวคิดพ้ืนฐาน ทฤษฎีตางๆ และงานวิจัยที่
เก่ียวของ โดยไดนําเสนอตามหัวขอดังน้ี 
 1. ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wasters) 
 2. การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
 3. คิวซีเซอรเคิล (Quality Control Cycle) 
 4. เคร่ืองมือ 7 ชนิดสําหรับควบคุมคุณภาพ (QC 7 Tools) 
 5. เทคนิคการปรับปรุงงาน 
 6. การเพ่ิมผลผลิต (Productivity) 
 7. ประวัติและความเปนมาของบริษัทกรณีศึกษา 
 8. เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wasters) 
 พรรณี หอมทอง (2557) กลาวไววา ความสูญเสีย หมายถึง การสูญเสียทรัพยากร
การผลิตที่สงผลกระทบโดยตรงตอตนทุน คุณภาพ และการสงมอบ ในกระบวนการผลิตมักจะ
พบวามีความสูญเสียตางๆ ซึ่งเปนสาเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํา
กวาที่กําหนด เชน ใชเวลานานในการผลิต สินคาคุณภาพต่ํา ตนทุนสูง จํานวนของเสียมาก สิ่ง
ที่เปนอาการบงบอกใหทราบวาจะเกิดความสูญเสียมี 7 ประการดังนี้ 
 
 1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
  การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความจําเปนหรือผลิตไวลวงหนาเปนเวลานาน มา
จากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตออกมาใหมากที่สุดเทาที่จะทําได เพ่ือใหเกิด
ตนทุนตอหนวยต่ําที่สุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงานระหวางทํา(Work in Process, 
WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน 
 
  ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 
  - เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไมจําเปน 
  - เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ 
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  - เกิดการขนยาย 
  - ความไมปลอดภัยในการทํางาน 
  - ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 
  - ตนทุนจม วัสดุ แรงงาน และคาใชจายอ่ืนๆเพิ่มขึ้น 
  - เกิดการปดบังปญหาการผลิตตางๆ 
 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมผลิตอยูเสมอ 
  2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจักร จากน้ันจึงทําการ
ปรับปรุง 
   2.1 จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณใหพรอมกอนทําการเร่ิมตั้งเครื่องจักร 
   2.2 แยกขั้นตอนที่ทําไดในขณะที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยูออกจากขั้นตอนที่ตอง
ทําเม่ือเคร่ืองจักรหยุดเทาน้ัน 
   2.3 จัดลําดับขั้นตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 
   2.4 กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 
   2.5 จัดหา/ทําอุปกรณเพ่ือชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 
  3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวดในกระบวนการ เพ่ือลดรอบเวลาการผลิต 
  4. กําหนดปริมาณการผลิตใหเหมาะสมและวางแผนการผลิตในเวลาที่ตองการเทาน้ัน 
  5. ฝกใหพนักงานมีทักษะในการปฏิบัติงานไดหลากหลายหนาที่ 
 
 2.  ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
  การซ้ือวัสดุคร้ังละจํานวนมากๆ เพ่ือรับประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตเพียงพอ
ตลอดเวลาหรือเพ่ือใหไดสวนลดจากการสั่งซ้ือหรือส่ังซ้ือวัสดุตามปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด
(EOQ) จะสงผลใหวัสดุที่อยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงานอยูเสมอ เปนภาระใน
การดูแลและการจัดการ 
  
  ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
  1. ใชพ้ืนที่จัดเก็บวัสดุมาก 
  2. ตนทุนวัสดุจม 
  3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ 
  4. เกิดการซ้ือซ้ําซอน 
  5. ตองการแรงงานและการจัดการมาก 
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  แนวทางการปรับปรุง 
  1. กําหนดระดับในการจัดเก็บและกําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ชัดเจน 
  2. ควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual 
Control) เพ่ือใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 
  3. ใชระบบเขากอนออกกอน First in First Out เพ่ือปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปน
เวลานาน 
  4. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน Value Engineering ที่สามารถสั่งซ้ือไดงายมาใชแทน
เพ่ือลดปริมาณวัสดุที่ตองทําการจัดเก็บ 
 
 3.  ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) 
  การขนสงหมายถึง กิจกรรมที่ทําใหวัสดุแตละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคลื่อนยาย
เปลี่ยนแปลงสถานที่เพ่ือทําใหกระบวนการผลิตดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง การขนสงเปนกิจกรรม  
ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและลดระยะทางในการขนสงลงใหเหลือ
เทาที่จําเปนเทาน้ัน 
  
  ปญหาจากการขนสง 
  1. ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง แรงงาน 
  2. เสียเวลาในการผลิต 
  3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 
  4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนสง 
 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. วางผังเครื่องจักรใหม จัดลําดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ
เดียวกันเพื่อลดระยะทางขนสง 
  2. ลดการขนสงซ้ําซอน 
  3. ใชอุปกรณขนถายทีเหมาะสม 
  4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสงแตละคร้ังใหสามารถสงงานไปยังขั้นตอนตอไป
ไดเร็วขึ้นและไมตองเสียเวลารอนาน 
  
 4.  ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
  การเคลื่อนไหวดวยทาทางการทํางานไมเหมาะสม เชน ตองเอ้ือมหยิบของที่อยู
ไกลตัว กมตัวยกของหนักที่วางอยูบนพื้น เปนตน การเคลื่อนไหวเหลาน้ีทําใหเกิดความลาตอ
รางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางาน 
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  ปญหาจากการเคลื่อนไหว 
  1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 
  2. เกิดความลาและความเครียด 
  3. เกิดอุบัติเหตุ 
  4. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน 
 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. ศึกษาการเคลื่อนไหวเพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยที่สุด
และเหมาะสมที่สุดตามหลักการเทาที่จะสามารถทําได 
  2. จัดสภาพการทํางานใหเหมาะสม 
  3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ
ผูปฏิบัติงาน 
  4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงานเพื่อใหสามารถทํางานไดอยางสะดวกรวดเร็ว
มากยิ่งขึ้น 
  5. สนับสนุนกิจกรรมการออกกําลังกายใหรางการแข็งแรง 
 
 5.  ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
  เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการทํางานซ้ําๆ กันในหลายขั้นตอนซึ่งไมมีความ
จําเปนเพราะงานเหลาน้ันไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมผลิตภัณฑ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม
ชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ ซึ่งเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ ดังนั้นกระบวน 
การน้ีควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับการทํางาน 
หรือขณะคอยเคร่ืองจักรทํางาน 
 
  ปญหาจากกระบวนการผลิต 
  1. เกิดตนทุนที่ไมจําเปนของการทํางาน 
  2. สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 
  3. ใชเคร่ืองจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑ 
  4. มีงานมากขึ้น 
 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. วิเคราะหกระบวนการผลิตและเลือกใชวัสดุที่เหมาะสม 
  2. ใชหลักการ 5W 1H เพ่ือวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการ 
  3. หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 
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 6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
  การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจักรหรือพนักงานหยุดการทํางานเน่ืองจากตองรอ
คอยบางปจจัยที่จําเปนตอการผลิต เชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยชิ้นสวน เคร่ืองจักรที่ขัดของ 
การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน 
  
  ปญหาจากการรอคอย 
  1. เสียตนทุนของแรงงาน เคร่ืองจักรที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม 
  2. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
  3. เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ 
 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. วางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตใหเหมาะสม 
  2. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
  3. จัดสมดุลของสายงานในการผลิต 
  4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนใหเหมาะสม 
  5. เตรียมเครื่องมือที่จะใชในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหพรอมกอนหยุด
เคร่ืองในระหวางการผลิต 
  6. ใชอุปกรณเพ่ือชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
 
 7.  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
  การคนหาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ การตรวจสอบแตไมสามารถกําจัด
สาเหตุของการผลิตของเสียไดเม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหลาน้ันอาจถูกนําไปแกไข
ใหมใหไดคุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง ดังน้ันจึงทําใหมีการสูญเสีย
เน่ืองจากการผลิตของเสียขึ้น 
 
  ปญหาจากการผลิตวัตถุดิบของเสีย 
  1. ตนทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
  2. สิ้นเปลืองงบประมาณ สถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
  3. เกิดการทํางานซ้ําเพ่ือแกไขงาน 
  4. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
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  แนวทางการปรับปรุง 
  1. จัดตั้งมาตรฐานของกระบวนการทํางานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 
  2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานที่ตั้งไว 
  3. พยายามตรวจสอบและปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานที่ผิดพลาด 
  4. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 
  5. จัดระบบใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอน
การผลิต 
 
การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
 สมศักด์ิ แกวพลอย (2550 : 8) ไดกลาววา คุณภาพ (Quality) มีความหมายวา ความ
เหมาะสมตอการใชงานการทํางานไดอยางที่คาดหมายขั้นแหงความดีและเปนไปอยางถูกตอง
ตามมาตรฐาน แตคําวา คุณภาพมีสิ่งสําคัญที่สุดอยูสองอยางคือ อยางแรกหนาที่ เชน ความ
คงทนและความม่ันคงกับการอยูในสภาพที่ดีและทํางานได อยางที่สองรูปรางลักษณะ เชน 
ความสวยงามของสี ความเรียบรอยกลมกลืน เสนแนวและโครงสรางของผลิตภัณฑ ฉะน้ัน เม่ือ
ตั้งมาตรฐานของคุณภาพผลิตภัณฑก็จําเปนตองกําหนดหนาที่รูปรางลักษณะดังกลาวไวให
ชัดเจน เม่ือมีการกําหนดชัดเจนทั้งสองอยางก็ยอมกอใหเกิดการผลิตที่บรรลุถึงมาตรฐานแหง
คุณภาพนั้นได หรือคุณภาพ หมายถึง คุณสมบัติตางๆ ที่มีอยูในตัวสินคาน้ันถาคุณสมบัติเหลาน้ัน
ถูกตองตามความตองการของผูบริโภคมากแสดงวาสินคาน้ันมีคุณภาพสูง ในทางกลับกันหากไม
เปนไปตามคุณสมบัติที่ตั้งไวก็จะถือวาเปนสินคาคุณภาพต่ํา คุณภาพของสินคาจึงมีระดับ  
 ยุทธ ไกยวรรณ (2548 : 45) ใหความหมายวาการควบคุม (Controlling) หมายถึง   
การบังคับใหกิจกรรมตางๆ ที่ดําเนินการน้ันเปนไปตามวัตถุประสงคที่วางไว ดังน้ันการควบคุม
จึงหมายถึง การรักษาไวซึ่งเปาหมายโดยประกอบดวยการเฝาติดตาม (Monitoring) ผลการดําเนินงาน
เพ่ือนิยามปญหาแลวดําเนินการคนหาสาเหตุแหงปญหาเพ่ือแกปญหาดังกลาว สําหรับ การควบคุม
คุณภาพ (Quality Control; QC) หมายถึง การกระทําซ่ึงใหไดมาถึงคุณสมบัติของสินคาอันพึงประสงค
เปนที่พึงพอใจของผูบริโภคผูปฏิบัติงานมีความปลอดภัย และไมเปนพิษตอสิ่งแวดลอมดวย
ตนทุนที่ต่ํา 
 ศุภชัย นาทะนันท (2551 : 16) ไดใหความหมาย การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
หมายถึง การเฝาพินิจผลจากกระบวนการเพื่อเปรียบเทียบกับความคาดหวังของลูกคา ถาพบวา
ผลการดําเนินการไมทําใหลูกคาไดรับเปนไปตามที่คาดหวังที่สงผลใหลูกคาเกิดความไมพอใจ 
ตองคาหาสาเหตุและดําเนินการแกไขใหถูกตอง กระบวนการควบคุมคุณภาพแบงออกเปน 3 สวน
ของกระบวนการผลิต ดังนี้ 
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 1)  การควบคุมคุณภาพกอนเริ่มกระบวนการผลิต เปนการควบคุมกระบวนการผลิต
สินคาหรือผลิตภัณฑในชวงทดลองผลิต เพ่ือศึกษาถึงจุดที่ตองระวังและมีความสําคัญ จากน้ันจะ
นํามาใชเปนแบบในการที่จะทําการควบคุมกระบวนการผลิตจริง 
 2)  การควบคุมคุณภาพโดยอาศัยวิธีทางสถิติ เปนการควบคุมหรือเฝาระวังความ
ผิดปกติของกระบวนการผลิตที่เปนลักษณะการผลิตแบบตอเน่ือง 
 3)  แผนการสุมตัวอยางเพ่ือการยอมรับ เปนการตรวจสอบสินคาหรือผลิตภัณฑที่มี
จํานวนมากตอคร้ังในการผลิต ในการผลิตซึ่งมีการควบคุมคุณภาพลักษณะนี้จึงควรมีจํานวนที่
ตองสุมและจํานวนที่ปฏิเสธที่ชัดเจนเปนมาตรฐานกําหนดไว 
 กลาวโดยสรุปวาการควบคุมคุณภาพหมายถึง ผลิตภัณฑที่ออกแบบไดเหมาะสมใน
งานไดดี กระบวนการผลิตดี มีความคงทน สวยงามเรียบรอย และมีรายละเอียดเปนไปตาม
ขอกําหนดของผูสั่งซื้อที่กําหนดไว นอกจากนี้ยังจะตองมีความปลอดภัยในกระบวนการผลิตและ
ในการใชงานดวย        
 อดิศักด์ิ พงษพูลผลศักด์ิ (2532 : 2) ไดกลาววาในกระบวนการผลิตสินคาใดๆ สวนประกอบ
ที่สําคัญที่ทําใหเกิดผลผลิตที่ดีก็ คือ คน เครื่องจักร และวัตถุดิบ กลาวคือถาสวนประกอบทั้ง
สามไมมีความบกพรองสินคาที่ผลิตมาไดก็อยูในระดับมาตรฐานนาเชื่อถือสําหรับผูบริโภค แตใน
ความเปนจริงในกระบวนการการผลิตมักจะเกิดความผันแปรอยูเสมอ ตั้งแต คน เคร่ืองจักร และ
วัตถุดิบ ซึ่งความผันแปรเหลาน้ีจะทําใหคุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตมาไดไมคงที่ เกิดการ
เปลี่ยนแปลงไปตามความผันแปรดังกลาวจะทําใหผลิตภัณฑนั้นใชไมไดหรือไมสามารถยอมรับ
ได หรือมีผลิตภัณฑเสียในระดับพอที่จะยอมรับได ดังน้ันเพ่ือใหผลิตภัณฑเสียที่พอจะยอมรับได
ไมตองถูกปฏิเสธไป จึงจําเปนที่จะตองมีการควบคุมคุณภาพสินคาดวยการควบคุมความผันแปร
ที่เกิดจาก คน เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ ดังนี้  
 1)  คน เปนองคประกอบหนึ่งที่ทําใหเกิดความผันแปรในกระบวนการผลิต ความผัน
แปรของคน ไดแกความผันแปรเนื่องมาจากการจัดการ และแรงงาน  
  - การจัดการ เปนความผันแปรเนื่องมาจากคนขาดการวางแผนที่ดี มีการเปลี่ยนแปลง
การจัดการอยูเสมอ ผูปฏิบัติก็ไมสามารถปรับตัวใหเขากับระบบงานและการเปลี่ยนแปลงได ซึ่ง
จะสงผลทําใหการผลิตขาดความแนนอน ผลิตภัณฑที่ผลิตมาไดเกิดการเปลี่ยนแปลงและขาด
คุณภาพที่แนนอน ดังน้ันหากตองการใหผลิตภัณฑที่ผลิตมีคุณภาพที่แนนอน การควบคุมใน
สวนนี้จะตองมีการจัดการโดยการวางแผนการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพ  
  - แรงงาน เปนความผันแปรที่เกิดจากการขาดความชํานาญ อาจเกิดจากความ  
เบื่อหนายในการผลิต ขาดการอบรมการทํางานอยางถูกตอง ซึ่งสิ่งเหลาน้ีจะสงผลทําใหผลิตภัณฑ  
ที่ผลิตไดขาดคุณภาพที่แนนอน มีความผันแปรไปตามลักษณะของคนงานผูผลิต ดังน้ันหาก
ตองการควบคุมความผันแปรในสวนน้ี ในกระบวนการผลิตจะตองมีการอบรมการปฏิบัติงานของ
พนักงานอยางถูกตอง และใหพนักงานเกิดความสํานึกหรือความรูสึกถึงส่ิงที่ตนเองกระทําอยู
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เปรียบเสมือนหนึ่งวาเปนกิจการของตนเองเพื่อที่จะใหคนงานเกิดความตั้งใจทํางาน และ
ระมัดระวังมิใหเกิดความเสียหายตอผลิตภัณฑที่ผลิตมาได  
 2.  เคร่ืองจักร เปนสวนประกอบของการผลิตที่สามารถทําใหเกิดความผันแปรในการ
ผลิตไดเพราะในขณะที่เคร่ืองจักรที่ใชงานในระยะเวลานานทําใหเกิดการสึกหรอ ผลผลิตที่ไดจึง
เกิดการเปลี่ยนแปลงตามอายุการใชงานของเครื่องจักร ทําใหผลิตภัณฑที่ไดขาดคุณภาพที่
แนนอน การควบคุมการผลิตในสวนนี้จะตองหมั่นบํารุงรักษา ทําการตรวจสอบและซอมแซม
เคร่ืองจักรอยูเสมอ 
 3.  วัตถุดิบ เปนองคประกอบที่สําคัญของการผลิต กลาวคือ ถาวัตถุดิบขาดคุณภาพ
ผลิตภัณฑที่ผลิตไดก็ขาดคุณภาพเชนกัน การควบคุมจะตองควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบดวย
การหม่ันตรวจสอบความผันแปรของวัตถุดิบ ไดแก ความชื้น มาตรฐานของวัตถุดิบ และอ่ืนๆ 
เปนตน  
 จากการควบคุมสวนปจจัยตางๆ ขางตนแลว การควบคุมที่ดีควรจะประกอบดวย การ
วางแผนที่ดี ปฏิบัติตามแผนที่กําหนด พรอมที่จะตรวจสอบและปรับปรุงแกไข ซึ่งองคประกอบ
ของการควบคุมทั้งสามนี้จะชวยใหสามารถลดความผันแปรของการผลิตได 
 
 มาตรฐานการควบคุมคุณภาพ 
 ในการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑใหไดคุณภาพเปนที่นาเชื่อถือ และไดรับความนิยม
จากผูบริโภคน้ันจะตองดําเนินการตามขั้นตอนตางๆ ดังนี้  
 1) กําหนดมาตรฐานการผลิตใหแนนอนและชัดเจน ซึ่งมาตรฐานที่กําหนดนี้จะตอง
เปนมาตรฐานที่มีระดับคุณภาพตอบสนองตอความพึงพอใจของผูบริโภค และสามารถกําหนด
ราคาที่เหมาะสมพรอมจะแขงขันกับคูแขงตลาดได 
 2) กําหนดการจัดการและการบริหารการผลิตของโรงงานใหเกิดประสิทธิภาพ เกิด
ความเขาใจกันระหวางผูบริหารและคนงาน 
 3)  จัดใหมีการอบรมความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตที่ถูกตองกับพนักงานและ
ใหปฏิบัติตามวิธีที่ถูกตองดวยความสํานึกที่เสมือนหนึ่งวาเปนกิจการของคนงานเอง 
 4)  ถาผลิตภัณฑอยูนอกขอบเขตของการควบคุมคุณภาพ หรือผลิตภัณฑเร่ิมไมได
มาตรฐานตามที่กําหนด จะตองคนหาสาเหตุของความผันแปรที่ทําใหผลิตภัณฑไมไดมาตรฐาน
หรือเริ่มไมไดมาตรฐานวาเกิดจากสาเหตุใด คน เคร่ืองจักร หรือวัตถุดิบ แลวหามาตรการแกไข
เพ่ือใหผลิตภัณฑกลับเขาสูมาตรฐานที่กําหนด 
 5)  ตรวจสอบและทดสอบคุณภาพอยางจริงจังกอนนําออกจําหนายเพ่ือประกันระดับ
คุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตได 
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 6)  ปรับปรุงระดับคุณภาพผลิตภัณฑใหเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไว สามารถ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคา และเกิดความพอใจในคุณภาพและราคาแกผูบริโภค 
วิธีการควบคุมคุณภาพขางตนเปนระบบการควบคุมคุณภาพ ซึ่งโดยมากจะใชวิธีการทางสถิติ
เขามาชวยในการควบคุมคุณภาพดวยการสรางแผนภูมิคุณภาพควบคุมสินคา การสุมตัวอยาง
บางสวนขึ้นมาตรวจสอบ และการเลือกตัวอยางเพ่ือใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑ นอกจากน้ีวิธีการ
ทางสถิติยังชวยในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตและปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือให
ผลิตภัณฑมีคุณภาพที่ดี 
 
 ประโยชนที่ไดรับจากการควบคุมคุณภาพ 
 การควบคุมคุณภาพเม่ือสามารถทําใหบรรลุตามเปาหมายแลวจะไดรับประโยชนจาก
การควบคุมคุณภาพ คือ 
 1)  ผลิตภัณฑที่ผลิตไดมีปริมาณของเสียนอยลง การเกิดของเสียที่นําไปทําลายทิ้งมี
จํานวนลดลง และโรงงานก็ไมตองการใหผลิตภัณฑที่มีคุณภาพต่ําสงออกไปจําหนาย ดังน้ัน
โรงงานจึงตองควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑดวยการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑกอนออกจําหนายซึ่ง
การตรวจสอบคุณภาพแมวาจะตองเสียคาใชจายในการตรวจสอบ แตเม่ือเทียบกับผลิตภัณฑที่
เปนของเสียแลวตองนําไปทําลายทิ้งแลวการตรวจสอบคุณภาพจะคุมคากวา และจากการดําเนิน 
การตรวจสอบคุณภาพสามารถทําใหของเสียในกระบวนการผลิตลดลง 
 2)  ลดคาใชจายในการคัดเลือกผลิตภัณฑ ในโรงงานผลิตที่ไมมีการควบคุมคุณภาพ
หลังจากผลิตผลิตภัณฑมาไดแลวจะตองมีการคัดเลือกผลิตภัณฑที่ดีหรือเสียออกจากกัน ซึ่ง
กระบวนการคัดเลือกผลิตภัณฑดีหรือเสียจะทําใหเสียคาใชจายในการคัดแยกผลิตภัณฑสูงขึ้น 
แตถามีการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตแลวโรงงานผูผลิตก็ไมจําเปนตองคัดเลือก
ผลิตภัณฑดีและเสียออกจากกัน เพราะในระบบควบคุมคุณภาพนั้นสามารถที่จะลดคาใชจายใน
การคัดเลือกผลิตภัณฑดีหรือเสียออกจากกันได 
 3)  ลูกคาเกิดความพอใจในผลิตภัณฑ หากในกระบวนการผลิตมีการควบคุมคุณภาพ 
ผลิตภัณฑที่ผลิตมาไดก็อยูในขอบเขตควบคุมคุณภาพ เม่ือนําผลิตภัณฑนั้นออกจําหนายแลว
ลูกคาซ้ือสินคาน้ันไปใช เกิดความพึงพอใจในสินคาที่ลูกคาซ้ือไป ก็จะทําใหมีการซื้อซํ้าและบอก
ตอซ่ึงทําใหชื่อเสียงของโรงงานผูผลิตดีขึ้น 
 4)  ทําใหขายสินคาไดตามราคาที่กําหนดไว การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑทําใหเรา
ทราบวาผลิตภัณฑอยูในระดับใดหรือเกรดคุณภาพใด ซึ่งสามารถทําใหเรากําหนดราคาขาย
ผลิตภัณฑตามระดับคุณภาพสินคาหรือเกรดได เชน ในกระบวนการผลิตสังกะสีแหงหน่ึง
ระหวางที่ทําการผลิตจะมีการตรวจสอบคุณภาพสังกะสีจากกระบวนการผลิต โดยที่การผลิตแต
ละวันจะมีการคัดเลือกผลิตภัณฑแบงออกเปน 3 เกรด แตละเกรดใหระดับคุณภาพของ ผลิตภัณฑ
แตกตางกันในการกําหนดราคาจําหนายโดยใหราคาของเกรดสังกะสีไว 3 ระดับ คือ เกรด A 
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เปนระดับที่มีคุณภาพสูงสุดจะมีราคาแพงที่สุด เกรด B เปนระดับที่มีคุณภาพปานกลางจะมี
ราคาต่ํากวาเกรด A และเกรด C เปนระดับที่มีคุณภาพต่ําสุดจะมีราคาต่ําสุด 
 5)  อ่ืนๆ นอกจากประโยชนที่กลาวมาแลวขางตน ประโยชนที่ไดรับจากการควบคุม
คุณภาพคือ 
  5.1) ทําใหโรงงานผูผลิตมีชื่อเสียง เพราะสามารถขายสินคาที่มีคุณภาพในราคาที่
เหมาะสมใหแกผูบริโภค 
  5.2)  เกิดขวัญและกําลังใจของพนักงานเพราะหากสินคามีคุณภาพไดรับความ
เชื่อถือจากลูกคา สินคาขายดีทําใหโรงงานผลิตมีกําไรสูงขึ้น ผลตอบแทนที่ใหกับพนักงานก็มาก
ขึ้น ขวัญและกําลังใจก็ดีขึ้นตามไปดวย 
  5.3) สามารถแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตในขณะที่เกิดขอบกพรองระหวาง
กระบวนการผลิตไดอยางงายและรวดเร็ว โดยไมตองรอใหถึงกับตองมีการหยุดการผลิต 
 จากขอมูลขางตน พบวา การควบคุมคุณภาพ หมายถึง การผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑ
ใหไดคุณภาพนาเชื่อถือ และไดรับความนิยมจากผูบริโภค ไดแก กําหนดมาตรฐานการผลิตที่
แนนอน กําหนดการจัดการและบริหารการผลิตใหมีประสิทธิภาพ จัดใหความรูความเขาใจใน
กระบวนการผลิตและการทํางาน ทดสอบคุณภาพอยางจริงจังและปรับปรุงระดับคุณภาพใหได
มาตรฐานตามความตองการของลูกคา 
 
คิวซีเซอรเคิล (Quality Control Cycle) 
 กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2551 : 108) ไดใหความหมายของคิวซีเซอรเคิล (QC Circle) 
หรือ QCC ไว โดยคงคําวา “เซอรเคิล (Circle)” ตามรากศัพทภาษาอังกฤษ เน่ืองจากไมมีคําใน
ภาษาไทยที่มีความหมายเหมาะสมทดแทนความหมายทั้งหมดได ประกอบกับคนไทยโดยทั่วไป
ก็จะเขาใจในความหมายของคําวาเซอรเคิลอยูแลว อยางไรก็ตามไมควรใชคําวา “กลุม” หรือ 
“ทีม” แทนความหมายของคําวาเซอรเคิลเพราะจะทําใหการสื่อสารความหมายผิดไปอยางมาก 
เพราะคําวา “กลุม” ในภาษาไทยน้ัน พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถานไดนิยามวา หมายถึง 
“คน สัตว หรือสิ่งของตางๆ ที่รวมกันเปนหมู หรือกลุมกอน” คําวา “กลุม” ในภาษาไทยจึงมิไดมี
ความหมายครอบคลุมความตอเน่ืองของการดําเนินการควบคุมคุณภาพตามศัพท “เซอรเคิล” ใน
ภาษาอังกฤษได 
 สมาคมมาตรฐานญี่ปุน (2543 : 35) กลุม คิวซีเซอรเคิล คือ กลุมยอยที่พนักงานระดับ
ลางทําการปรับปรุงและรักษาระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ การบริการและอ่ืนๆ โดยใชหลักการ
และเทคนิคการควบคุมคุณภาพและอ่ืนๆ เพ่ือแสดงความคิดสรางสรรคและพัฒนาตนเองรวมทั้ง
พัฒนาเพื่อนรวมงานดวย 
 ความหมาย คิวซีเซอรเคิล คือ รูปแบบการทํางานที่ทุกคนมีสวนรวมในการวางแผน
แกไขปญหาและตรวจสอบผลการแกปญหาเพ่ือกําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานซ่ึงทําให



14 

คุณภาพของงานประจําดีขึ้น (เรืองวิทย เกษสุวรรณ. 2554 : 57; อางอิงจาก บรรจง จันทมาศ. 
2544 : 117) 
 เนตรพัณณา ยาวิราช (2546 : 76) กลาววา กลุมคุณภาพ คือ เปนกลุมของพนักงาน
ที่รวมตัวกันประมาณ 4-8 คน เพ่ือทํากิจกรรมเก่ียวกับการปรับปรุงงานที่มีปญหาหรือเสริมสราง
ใหการทํางานดีขึ้นโดยปรับปรุงดวยตัวเอง ปรับปรุงหนวยงาน ปรับปรุงผลการทํางาน ปรับปรุง
ผลผลิต และปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางาน การควบคุมคุณภาพโดยรวม หมายถึง 
กิจกรรมที่สมบูรณแบบโดยมีพ้ืนฐานมาจาก QCC โดย TQC เนนที่คุณภาพของผลิตภัณฑโดย
รวมมือกันทั้งบริษัทในการทํางานพัฒนาการผลิตและการจําหนายสินคาหรือบริการที่มีความ
เชื่อถือไดสูงเพ่ือใหผูใชสินคามีความพอใจสินคาน้ัน 
 จากแนวคิด (ดาวฤกษ บุญศิริ. 2551 : 25; อางอิงจาก เกษม พิพัฒนปญญานุกุล. 
2541) กลาววาการควบคุมคุณภาพไดอยางเหมาะสมจะชวยใหองคกรลดของเสียไดอีกทั้งยัง
ชวยลดคาใชจายทั้งภายในและภายนอก เปนการสรางภาพลักษณที่ดีในสายตาของสังคม
ภายนอกไดอีกดวย หากสามารถควบคุมของเสียใหเปนศูนยไดหรือผลิตแตสินคาดี 100% จะทํา
ใหโรงงานนั้นมีตนทุนการผลิตที่ต่ํา ลูกคาผูซื้อสินคาก็มีความพึงพอใจและใหการยอมรับใน
คุณภาพของสินคา อีกทั้งการนําวิธีตรวจสอบตามลําดับขั้นมาใชควบคุมไมใหเกิดของเสียยังมี
สวนชวยสรางนิสัยละเอียดรอบคอบในการผลิตสินคาเพราะจะตองถูกตรวจสอบจากขั้นตอนการ
ผลิตที่อยูถัดไป 
 สุทัศน เมืองมนประเสริฐ (2558 : 25) กลุมควบคุมคุณภาพ หรือ QCC หมายถึง กลุม
คนที่ทํางานในที่ทํางานเดียวกัน ทํากิจกรรมเพ่ีอแกไขปญหาหรือพัฒนาคุณภาพอยางตอเน่ือง
โดยใชวงจร PDCA โดยเนนที่การมีสวนรวมในการแสดงความคิดเห็นและการปฏิบัติของสมาชิก
ทุกคนในกลุม 
 กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2551 : 108 ) สมาคม JUSE (Union of Japanese Scientists 
and Engineers) ผูพัฒนาระบบการบริหารคุณภาพแบบคิวซีเซอรเคิลไดใหความหมายของคิวซี
เซอรเคิลไววา คิวซีเซอรเคิล คือกลุมยอย (Small Group) กลุมหนึ่งที่ดําเนินกิจกรรมควบคุม
คุณภาพภายในสถานที่ทํางานเดียวกันดวยความสมัครใจ 
 โดยกลุมยอยที่กลาวถึงตองมีลักษณะเฉพาะดังตอไปน้ี 
 -  อยางตอเน่ือง 
 -  เปนสวนหนึ่งของการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งองคการ Company Wide Quality Control 
(CWQC)  
 -  พัฒนาตนเองและพัฒนาซ่ึงกันและกัน 
 -  ดําเนินการควบคุมและปรับปรุง 
 -  ภายในหนวยงานหรือสถานที่ทํางาน (Workshop) 
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 -  ใชประโยชนจากกลวิธีการควบคุมคุณภาพ 
 -  ดวยความรวมมือจากสมาชิกทุกคน 
 นอกเหนือจากน้ี JUSE ไดกลาวถึงนิยามของ QCC ใหมเพ่ือรองรับตอการเปลี่ยนแปลง
อยางรวดเร็วของสภาพสังคมและเศรษฐกิจภายในองคกร โดยสวนใหญนิยามวา QCC คือ “กลุม
ยอยกลุมหน่ึงที่ประกอบดวยบุคคลากรมีหนางานที่ดําเนินการอยางตอเนื่องในการควบคุม และ
ปรับปรุงคุณภาพการทํางาน ผลิตภัณฑ และการบริการของพวกเรา “(A Small Group Consisting 
of First-Line Employees Who Continually Control and Improve the Quality of their 
Works, Products, and Services.)” โดยกลุมยอยที่กลาวถึงนี้มีลักษณะสําคัญคือ 
 1) ดําเนินการดวยตัวเอง (Operation Autonomously) 
 2) ใชประโยชนจากแนวความคิดและเทคนิคการควบคุมคุณภาพตลอดจนเคร่ืองมือ
ในการปรับปรุงคุณภาพอ่ืนๆ 
 3) กระตุนใหเกิดความคิดสรางสรรคแกสมาชิก 
 4) สงเสริมใหเกิดการพัฒนาตนเองและพัฒนาซ่ึงกันและกัน 
 
 กิจกรรม QCC นี้จะมีจุดมุงหมายที่สําคัญ คือ 
 1) การพัฒนาความสามารถของสมาชิกเพ่ือใหสมาชิกดําเนินการไดดวยตนเอง 
 2) ทําใหสถานที่ทํางานเปนสถานที่ที่มีความสุข มีชีวิตชีวา และเกิดความพึงพอใจใน
การทํางาน 
 3) ปรับปรุงความพึงพอใจแกลูกคา 
 4) สงผลที่ดีตอสังคม 
 ทั้งน้ีผูบริหารระดับสูงในองคกรจะตองดําเนินการใหเกิดความม่ันใจวาการดําเนิน
กิจกรรม QCC ไดสงผลตอการปรับปรุงใหองคกรมีความเขมแข็งโดยมีแนวทางดังนี้ 
 1.  การผลักดันใหกิจกรรม QCC เปนสวนสําคัญสวนหนึ่งในการพัฒนาทรัพยากร
มนุษย และทําสถานที่ทํางานใหมีชีวิตชีวา 
 2.  การดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพทั่วทั้งองคกร 
 3.  การกําหนดแนวทางและสนับสนุนใหเกิดความมีสวนรวมในการทํางาน โดยเคารพ
ตอความเปนมนุษยซึ่งกันและกันของพนักงาน 
 สรุปไดวาแนวคิดและทฤษฎีคิวซีเซอรเคิล (QCC) คือ การจัดกลุมทํากิจกรรมภายใน
องคกรเพ่ือแกไขและจัดการกับปญหาตางๆ ใหบรรลุเปาหมายที่วางไวโดยใชเคร่ืองมือทางดาน
การควบคุมคุณภาพในการวิเคราะหหาสาเหตุและการแกไข 
 ประวัติความเปนมาของคิวซีเซอรเคิล (QCC) หลักการคิวซีเซอรเคิลไดเร่ิมพัฒนาครั้ง
แรกในประเทศญี่ปุน มีที่มาจากการควบคุมคุณภาพโดยอาศัยสถิติ (SQC) ของอเมริกา ที่ทาง
ประเทศญี่ปุนไดรับการถายทอดหลักการผานการสัมมนาเกี่ยวกับแผนชักส่ิงตัวอยางและ
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แผนการควบคุมจาก ดร. เดมม่ิง ในป ค.ศ. 1950 (รูปที่ 2 แสดงลําดับเหตุการณประกอบในการ
พัฒนาหลักการคิวซีเซอรเคิล) รวมถึงหลักสูตรการบริหารเพ่ือการควบคุมคุณภาพที่ถายทอด
โดย ดร. จูราน ในป ค.ศ.1954 ทั้งน้ี ไดจําแนกชวงเวลาในการพัฒนาการควบคุมคุณภาพใน
ประเทศญ่ีปุนออกเปน 3 ระยะ คือ 
 ป ค.ศ. 1946-1950 คือ ระยะเวลาแหงการศึกษาและวิจัย 
 ป ค.ศ. 1950-1954 คือ ระยะเวลาแหงการบริหารโดยหลักการควบคุมคุณภาพที่             
อาศัยสถิติ (SQC) 
 ป ค.ศ. 1955-1960 คือ ระยะเวลาแหงการประยุกตเชิงระบบสําหรับการควบคุมคุณภาพ 
 คิวซีเซอรเคิลไดรับการเผยแพรในประเทศไทยครั้งแรกโดยนักลงทุนชาวญี่ปุน โดย
เริ่มจากการจัดฝกอบรมหัวขอการดําเนินกิจกรรมคิวซีเซอรเคิลที่บริษัทไทยบริดจสโตน จํากัด 
ในป พ.ศ. 2518 จากน้ันบริษัทฮีโนอุตสาหกรรม จํากัด ไดดําเนินการตามหลักการคิวซีเซอรเคิล
ในป พ.ศ. 2519 โดยในปนี้ ทาง ส.ส.ท. ก็ไดจัดบรรยายพิเศษภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลขึ้น
เปนครั้งแรกในประเทศไทย การบรรยายครั้งนี้มีวิทยากรที่เปนเลิศทางดานคิวซีเซอรเคิลจาก
ประเทศญ่ีปุน ชื่อ ดร. คาโอรุ อิชิกาวา จากน้ันจึงมีการพัฒนาความรูทางดานคิวซีเซอรเคิล
เรื่อยมาจนถึงปจจุบัน โดยไดรับความรวมมือและสนับสนุนจาก ส.ส.ท. และสมาคมความรวมมือ
ทางเศรษกิจไทยญี่ปุน หรือ JTECS  
 
 คํานิยามของ JUSE สามารถสรุปเปนประเด็นสําคัญได 5 ประเด็น ดังนี้ 
 1. กลุมยอย สถานที่ทํางานเปนสถานที่ที่งานไดรับการดําเนินการใหเกิดขึ้นโดย
อาศัย วัตถุดิบ เคร่ืองจักร คนและวิธีการ สถานที่ทํางานจึงหมายถึงสถานที่ที่กลุมบุคคลมาอยู
รวมกัน ทํากิจกรรมรวมกันทั้งที่เหมือนกันและมีความสัมพันธกันเพ่ือใหผลการดําเนินงานมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด ดังน้ันการปรับปรุงสถานที่ทํางานจึงควนไดรับความรวมมือ
ของกลุมบุคคลที่มารวมกันกําหนดจุดประสงครวมกันเพ่ือดําเนินการใหบรรลุเปาหมายที่กําหนด 
จํานวนสมาชิกสามารถมีไดตามความเหมาะสมของแตละหนางาน ปริมาณที่เหมาะสมที่สุดคือ 
5-10 คน กลุมยอยของคิวซีเซอรเคิลควรมีหัวหนากลุมซ่ึงจะเปนผูนําและมีความเขาใจในแนวคิด
ของคิวซีเซอรเคิล เลขานุการควรมีคุณสมบัติการทํางานธุการ สมาชิกไมจําเปนตองมีความรู
ดานคิวซีเซอรเคิลมากอนแตควรเปนบุคคลท่ีมีความรูความเขาใจในหนาที่การงานของตนเอง 
โดยปกติแลวควรมีการสลับสับเปลี่ยนหนาที่กันภายในกลุมยอยเพ่ือการเสริมสรางประสบการณ 
 1. บุคลากรหนางาน หมายถึง บุคคลที่มีโอกาสทํางานใหกับลูกคาหรือมีการปฏิสัมพันธ
กับลูกคาโดยตรง ดังนั้นการสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาจึงมีความสําคัญอยางยิ่งภายใตความ 
สามารถของบุคลากรหนางานเหลาน้ี 
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 2. การควบคุมและปรับปรุง กลุมคิวซีเซอรเคิลตองดําเนินกิจกรรมควบคุมและปรับปรุง
คุณภาพ ยกระดับคุณภาพการใหบริการ การลดตนทุน การลดเวลาในการสงมอบ การลดระดับ
คงคลังหรืองานระหวางกระบวนการ ตลอดจนการพัฒนาผลิตภัณฑและบริการใหม เพ่ือเปนการ
ปรับตัวใหสอดคลองกับความเปลี่ยนแปลงของสิ่งแวดลอม รวมไปถึงการสรางอํานาจการแขงขัน
ทางธุกิจได 
 3. คุณภาพของงานที่รับผิดชอบ การควบคุมและปรับปรุงคุณภาพจะประกอบดวย
คุณภาพของผลิตภัณฑและคุณภาพของกระบวนการทํางาน คุณภาพของผลิตภัณฑคือผลลัพธ
ของกระบวนการทํางานเปนไปตามขอกําหนดเฉพาะหรือมาตรฐานที่สอดคลองกับความตองการ
ของลูกคาภายในและลูกคาภายนอก คุณภาพของกระบวนการทํางานหมายถึงการดําเนิน
ขั้นตอนการทํางานใหเปนไปตามมาตรฐานโดยคํานึงถึงประสิทธิผลของผลิตภัณฑดวยความมี
ประสิทธิภาพสูงสุดของกระบวนการทํางาน 
 4. ความตอเนื่อง เน่ืองจากระดับความพึงพอใจของลูกคามีการเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ
ตลอดจนเงื่อนไขของสภาพแวดลอมในการทํางานก็อาจจะมีการเปลี่ยนแปลงไปดวย จึงมีผลให
กิจกรรมคิวซีเซอรเคิลตองดําเนินการอยางตอเนื่องจึงควรกําหนดกิจกรรมเพ่ือดูพัฒนาการของ
การปรับปรุงอยางตอเนื่อง ผูบริหารองคกรควรคํานึงถึงการพัฒนาองคกรของพนักงานทุกคน
ตลอดจนมีความสํานึกในคุณภาพของพนักงานหนางาน โดยสังเกตจากพนักงงานหนางานวามี
ความสามารถในการสังเกตความผิดปกติของกระบวนการทํางานและคนหาปญหาไดดีขึ้น
หรือไม 
 การดําเนินการคิวซีเซอรเคิลสามารถดําเนินการไดทันทีภายหลังจากที่มีการใหความรู
ความเขาใจการศึกษาแกผูบริหารไดใหการยอมรับ (Commitment) ในแนวความคิดของคิวซี
เซอรเคิลและพรอมที่จะใชคิวซีเซอรเคิลเปนวิธีการหน่ึงในการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคกร 
วิธีการทั่วไปของการทําคิวซีเซอรเคิลสรุปไดดวยรูปที่ 2 
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รูปที่ 2 แผนภาพการไหลของวิธีการคิวซเีซอรเคิล 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 119. 
 
 1. การเตรียมการ กลุมคิวซีเซอรเคิลจะไดรับการจัดตั้งขึ้นโดยการฟอรมตัวกันของ
บุคลากรหนางาน กําหนดชื่อกลุมและสัญลักษณประจํากลุม การเริ่มประชุมคร้ังแรกอาจเริ่มจัก
การทําความรูจักซ่ึงกันและกันของสมาชิกแลวจึงอภิปรายถึงหลักการของคิวซีเซอรเคิลเพ่ือทํา
ความเขาใจในการทํางานรวมกันเปนกลุมและกําหนดปญหาดานคุณภาพของกลุม 
 2. การพัฒนาแผนการดําเนินกิจกรรม คิวซีเซอรเคิลจะประกอบดวยแผนระยะยาว
และแผนระยะสั้น หรือแผนการที่มีการแกปญหาคุณภาพเฉพาะเร่ือง สมาชิกกลุมคิวซีเซอรเคิล
ควรทําความเขาใจและเห็นพองกับนโยบายของผูบริหาร รวมกันคิดคนปญหาของสถานที่ทํางาน 
โดยคํานึงถึงความมีสวนรวมในปญหาของสมาชิกกลุมทุกคน โดยปญหาคุณภาพอาจจะกําหนด
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ไดจาก การทําความเขาใจกับความตองการของลูกคาภายในรวมถึงลูกคาภายนอก ความยาก 
ลําบากในการทํางาน และความคาดหวังในดานกระบวนการทํางานของผูบังคับบัญชา 
 3. การดําเนินกิจกรรมการแกปญหา ภายหลังจากการกําหนดปญหาคุณภาพของ
กลุมคิวซีเซอรเคิลไดแลว กลุมคิวซีเซอรเคิลจะตองดําเนินการแกปญหาตามขั้นตอนของคิวซี
สตอรี่ซึ่งประกอบไปดวย  
  1. การกําหนดหัวขอปญหาคุณภาพ 
           2. การสังเกตการณและการตั้งเปาหมาย 
            3. การกําหนดแผนการแกปญหา 
  4. การวิเคราะหสาเหตุรากเหงาของปญหา 
  5. การกําหนดมาตรการตอบโตสาเหตุของปญหา 
  6. การติดตามผล 
     7. การทบทวนมาตรฐาน หรือสรางมาตรฐานใหม 
 4. การนําเสนอผลงาน ทุกคร้ังที่การดําเนินการสิ้นสุดลงฝายบริหารจะตองจัดใหมีการ
ประชุดเพ่ือเสนอผลงานโดยมีจุดประสงคดังตอไปน้ี 
  1. เพ่ือเปนการพัฒนาซ่ึงกันและกันในการแบงปนความคิดและประสบการณจาก
การดําเนินกิจกรรมของกลุม รวมถึงการไดรับคําแนะนําและคําวิจารณจากกลุมอ่ืนๆ 
         2. สรางการยอมรับจากผูอ่ืน ทําใหเกิดความภูมิใจ ความพึงพอใจ และความเชื่อม่ัน 
  3. เพ่ือเสริมสรางความสามารถของกลุมคิวซีเซอรเคิลโดยการกระตุนจากการเรียนรู
ซึ่งกันและกันกับกลุมคิวซีเซอรเคิลอ่ืนๆ 
  4. เพ่ือเปดกวางทางดานสํานึก ความรู และมุมมองตางๆ ของสมาชิก 
 
เครื่องมือ 7 ชนิดสําหรับควบคุมคุณภาพ (QC 7 Tools) 
 สมสกุล คูเจริญทรัพย (2551) เคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิดสําหรับควบคุมคุณภาพ สามารถ
แจกแจงไดดังนี้ 
 1)  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เปนแบบฟอรมที่มีการออกแบบชองวางตางๆ ไว
เรียบรอย เพ่ือจะใชในการบันทึกขอมูลไดงายและสะดวก ถูกตอง ไมยุงยาก ในการออกแบบ
ฟอรมทุกคร้ังตองมีวัตถุประสงคที่ชัดเจน ขั้นตอนการออกแบบใบตรวจสอบ มีดังนี้ คือ 
  -  กําหนดวัตถุประสงคและตั้งชื่อใบตรวจสอบ 
  - กําหนดปจจัย 4M ประกอบดวย คน (Man), เคร่ืองจักร (Machine), วัตถุดิบ
(Material), และวิธีการทํางาน (Method) 
  -  ทดลองออกแบบ กําหนดสัญลักษณ 
  -  ทดลองนําไปใชเก็บขอมูล 
  -  ปรับปรุงแกไข  
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  -  ทดลองเก็บขอมูล 
  -  กําหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W 1H) 
  -  นําขอมูลมาวิเคราะหและสรุป 
  -  แบบฟอรมขอมูลดิบ และแบบฟอรมสรุปในการออกแบบฟอรมทุกคร้ังตองมี
วัตถุประสงคที่ชัดเจนประเภทของแผนตรวจสอบ มีดังนี้ 
  1. แผนตรวจสอบการปฏิบัติงานประจําวัน 
   - แผนตรวจสอบเพื่อใชดูการแจกแจงของขอมูลอยางงาย 
   - แผนตรวจสอบเพื่อการตรวจสอบยืนยัน 
  2. แผนตรวจสอบการตรวจสอบคุณภาพ 
   -  แผนตรวจสอบสําหรับบันทึกของเสีย 
   -  แผนตรวจสอบแสดงสาเหตุของความบกพรอง 
   -  แผนตรวจสอบเพื่อใชแสดงตําแหนงจุดบกพรองหรือจุดเกิดเหตุ 
  ประโยชนของใบตรวจสอบ คือ ชวยใหเก็บขอมูลไดถูกประเภท และนําขอมูลไปใช 
ไดทันเวลา เพ่ือจะนําตัวเลขเหลาน้ันไปจัดทําแผนภูมิควบคุม (Control Chart) ทําฮิสโตแกรม
(Histogram) ทําแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) หรือวิเคราะห เพ่ือแกปญหาในกระบวนการผลิต
หรือปญหาอ่ืนๆ ในตอนเร่ิมตนกิจกรรมควบคุมคุณภาพและตอนติดตามผล ตัวอยางใบตรวจสอบ
แสดงในรูปที่ 3 
 

 
 

รูปที่ 3 ตัวอยางใบตรวจสอบสําหรับขอมูลเชิงนับ 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 289. 
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 2)  การจําแนกขอมูล (Stratification) เปนการนําจํานวนสิ่งของหรือขอมูล เชน ของเสีย 
หรือกระบวนการเชน เครื่องจักรเสียบอยๆ มาแยกเปนกลุมหรือเปนประเภทหรือตามการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน หรือตามวัตถุดิบเพ่ือจะใหสามารถหาสาเหตุและแกปญหาได การแยกประเภทนี้
อาจจะแยกจากลักษณะตอไปน้ี 
  -  แยกตามลักษณะ หรือรอยตําหนิที่เกิดของเสีย 
  -  แยกตามสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา 
  -  แยกตามผูปฏิบัติงาน หรือตามเครื่องจักรที่ใช 
  -  แยกตามรุนวัตถุดิบ หรือตามบริษัทสงวัตถุดิบ 
 นอกจากที่กลาวมาแลว อาจจะแยกโดยคุณลักษณะอยางอ่ืนแลวแตความเหมาะสม 
เชน จากเคร่ืองจักรที่ผลิตตางกัน เวลาผลิต หรือผลัดจากการผลิตตางกันเชนน้ี เปนตน 
 3)  กราฟ (Graph) คือ เคร่ืองมือสําหรับใชในการแสดงขอมูลที่เปนตัวเลขออกมาให
เห็นภาพ เพ่ือสะดวกในการวิเคราะหขอมูลที่เปนตัวเลข ขอมูลทุกประเภทสามารถนําเสนอใน
รูปกราฟไดขอดีของกราฟคือ เขียนงาย อานงาย เขาใจงาย ชวยใหตีความหมายของขอมูลได
รวดเร็ว และสามารถเปรียบเทียบขอมูลหลายๆ ชุดใหเห็นความแตกตางไดชัดเจน กราฟที่นิยม
ใชกันอยางแพรหลายและเปนที่คุนเคยกันดี ไดแก กราฟเสน กราฟแทง และกราฟวงกลม เปนตน 
ตัวอยางลักษณะและจุดประสงคของกราฟแตละชนิดสามารถสรุปไดตามรูปที่ 4 
 

ชื่อกราฟ ลักษณะ วัตถุประสงค 
กราฟเสนตรง  

 
 

แสดงถึงความผันแปรของ
ขอมูลเชิงตวัเลขโดยมี
สาเหตุสําคัญอยูที่แกน x 
จะเรียกกราฟนี้วา กราฟ
แนวโนม 

กราฟแทง  

 
 

แสดงถึงการเปรียบเทยีบ
ปริมาณของประเภท
ขอมูลตามแกน x 

 
รูปที่ 4 กราฟที่จําแนกออกตามจุดประสงคทั่วไป 
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ชื่อกราฟ ลักษณะ วัตถุประสงค 
กราฟวงกลม  

 
 

แสดงการเปรียบเทียบถึง
สัดสวนของขอมูลแตละ
ประเภท (แสดงในแตละ
สวน) 

กราฟเรดาร  

 
 

แสดงการเปรียบเทียบ
ปริมาณของขอมูลที่
ตองการแสดงผลมากกวา 
2 มิติ 

 
รูปที่ 4 กราฟที่จําแนกออกตามจุดประสงคทั่วไป (ตอ) 

 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 283. 
 
  - กราฟเสน ใชเขียนแสดงขอมูลที่ตอเนื่องกัน เพ่ือใหเห็นความเปลี่ยนแปลงของ
ขอมูล 
  - กราฟแทง ใชเขียนแสดงแทนขอมูลที่ไมตอเน่ืองกัน 
  - กราฟวงกลม ใชพ้ืนที่วงกลมแทนขนาดขอมูล จึงตองเทียบคาของขอมูลกับจํานวน
องศาที่จุดศูนยกลางของวงกลม คือ 360 องศา 
  -  กราฟเรดาห ใชเปรียบเทียบขอมูลที่ตองการแสดงผลมากกวา 2 มิติ  
  ประโยชนของกราฟ คือ ใชนําเสนอขอมูลใหเขาใจงายขึ้น เปรียบเทียบใหเห็น
ความสัมพันธหรือความแตกตางของขอมูลไดชัดเจน และใชแสดงสถิติกอนและหลังการแกไข 
 4)  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) คือ การเขียนกราฟแทงขนาดของขอมูลเพ่ือใช
เปรียบเทียบดูคากับความสําคัญของขอมูล หรือปริมาณของปญหาหรือขอบกพรอง เพ่ือจะเปน
แนวทางในการที่จะพิจารณาแกไขปญหาวาควรจะแกไขปญหาใดกอนหลัง สามารถใชในโอกาส
แยกปญหาที่สําคัญ (Vital Few) ออกจากปญหาที่ไมสําคัญ (Trivial Many) สวนมากจะใชใน
ตอนชี้ประเด็นปญหาและใชในขั้นการเปรียบเทียบผล 
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รูปที่ 5 ตัวอยางแผนผังพาเรโต 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 277. 
 
 ขั้นตอนการสรางแผนผังพาเรโตโดยงายมีดังน้ี ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร และ
ตองการเก็บขอมูลชนิดไหน ไดแก  เลือกปญหา (แกน Y) เชน จํานวนเสีย (ชิ้น) ความถี่ของการเกิด 
(ครั้ง) หรือมูลคา (บาท) เปนตน ชนิดขอมูล (แกน X) เชน ลักษณะของเสีย ตําแหนงของเสีย 
หรือ 4M เปนตนกําหนดวิธีการเก็บขอมูลและชวงเวลาที่จะทําการเก็บ ออกแบบแผนบันทึก 
นําไปเก็บขอมูล นําขอมูลมาสรุปจัดเรียงลําดับ แลวจึงเขียนแผนผังพาเรโต ดังแสดงในรูปที่ 5  
 โครงสรางของแผนผังพาเรโต ประกอบดวย กราฟแทงและกราฟเสน นอกจากแกนใน 
แนวตั้ง (แกนY) และแกนแนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมีแกนแสดงรอยละ ของขอมูลสะสม  
อยูทางดานขวามือของแผนผังดวย ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลําดับจากมากไปหานอย จาก
ซายมือไปขวามือ ยกเวนในกลุมขอมูลที่เปนขอมูลอ่ืนๆ จะนําไปไวที่ตําแหนงสุดทายของแกน
ในแนวนอนเสมอ 
 5)  แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) คือ การเขียนไดอะแกรม 
หรือแผนภูมิเพ่ือแสดงสาเหตุตางๆ ที่มีผลตอลักษณะเฉพาะอยางใดอยางหน่ึง ลักษณะนั้นอาจ
เปนทางดานคุณภาพลักษณะของเสีย อาการเสียของเครื่องจักร แลวจึงมาคิดคนสาเหตุที่มีผล
เก่ียวของกับลักษณะเฉพาะนั้น เขียนแสดงลงในแผนภูมิลักษณะคลายกางปลาการใชแผนภูมิ
กางปลา (Fish-Bone Diagram) เพ่ือใหทุกคนมีสวนรวมและเปนการระดมแนวความคิดหรือ
สาเหตุกวางๆ ของปญหาจากสมาชิกทุกคน ตัวอยางแผนภาพสาเหตุและผล แสดงในรูปที่ 6 
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รูปที่ 6 ตัวอยางแผนผังแสดงเหตุและผล 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 305. 
 
 6)  แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) คือแผนภาพที่ไดจากการศึกษารวม
ระหวางตัวแปรหรือขอมูลอยางนอย 2 ชนิดหรือ 2 ตัวแปรที่มีความสอดคลองกันแลวนํามาเขียน
กราฟเพ่ือแสดงความสัมพันธของขอมูลวามีความสัมพันธตอกันหรือไม และถามีความสัมพันธ
กันจะมีความสัมพันธในลักษณะใด ในการทําการเก็บขอมูลน้ันจะทําการเก็บขอมูลเปนคู (Paired 
Observation) โดยตัวแปรหนึ่งจะเปนตัวแปรอิสระ กําหนดเปนแกนนอนโดยใช X แทนคาตัว
แปรอิสระ และอีกตัวแปรหนึ่งคือตัวแปรตาม กําหนดเปนแกนตั้ง โดยใช Y แทนคาตัวแปรตาม
จากน้ันจึงทําการพลอตเปนกราฟเพื่อจะทําใหทราบถึงความสัมพันธของขอมูลหรือตัวแปรดังกลาว
ได ตัวอยางแผนภาพกระจายแสดงในรูปที่ 7 
 

 
 

รูปที่ 7 ตัวอยางแผนภาพการกระจาย 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 310. 
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 7)  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ เคร่ืองมือทางสถิติที่แยกความผันแปรจาก
สาเหตุที่ผิดธรรมชาติของขอมูลออกจากความผันแปรจากสาเหตุโดยธรรมชาติของขอมูล โดย
ผานกลไกลสําคัญคือ พิกัดควบคุมของแผนภูมิ (Control Limit) แผนภูมิควบคุมน้ีจะมีการเขียน
ขอบเขตที่ยอมรับไดเพ่ือนําไปเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการโดยการติดตามและ
ตรวจจับขอมูลที่อยูนอกขอบเขต ลักษณะของความผันแปรของขอมูลมี 2 รูปแบบ ไดแก 
  1. ความผันแปรตามธรรมชาติ (Common Cause) เกิดขึ้นเนื่องจากความแตกตาง
เล็กๆ นอยๆ ที่เกิดขึ้นจากปจจัยการผลิตตางๆ เชน ผูปฏิบัติงาน วัตถุดิบ เปนตน ไมมีความ
รุนแรงและไมมีผลตอคุณภาพ โดยช้ินงานที่ออกมาแตละชิ้นจะมีความแตกตางกันเล็กนอย ซึ่ง
ยอมรับไดและอยูในพิกัดที่กําหนดทางเทคนิคซ่ึงไดอนุญาตเอาไวแลวในพิกัดความเผื่อ (Tolerance) 
ของชิ้นงาน 
  2. ความผันแปรจากความผิดปกติ (Special Cause) เกิดขึ้นเน่ืองจากความผิดพลาด
ของปจจัยตางๆ ในการผลิต ซึ่งจําเปนที่จะตองไดรับการแกไข จึงจะทําใหคุณภาพของชิ้นงาน
กลับมาสูสภาวะปกติชนิดของแผนภูมิควบคุม สามารถแบงออกไดเปน 2 แบบหลัก คือ 
   2.1 แผนภูมิที่ชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบตอเน่ือง หนวยวัด (Continuous Data) 
ไดแก X-R Chart ใชขอมูลตอเน่ืองที่มีการจัดกลุมและหาพิสัยในกลุมได และ X Chart ใชขอมูล
ตอเน่ืองที่ไมมีการจัดกลุมหาพิสัยกลุมไมได 
   2.2 แผนภูมิที่ชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบชวงหนวยนับ (Discrete Data) ไดแก 
PN Chart เปนขอมูลจํานวนของเสียเม่ือขนาดแตละกลุมเทากัน P Chart เปนขอมูลสัดสวนของ
เสียเม่ือขนาดแตละกลุมไมเทากัน C Chart เปนขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑที่มีขนาด
เทากัน และ U Chart เปนขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑที่มีขนาดไมเทากัน แผนภูมิควบคุม
คุณภาพ จะประกอบไปดวย 3 สวน คือ เสนศูนยกลาง(Control Limit) เสนขอบเขตสําหรับ
ควบคุมบน (Upper Control Limit) และเสนขอบเขตสําหรับควบคุมลาง (Lower Control Limit) 
ตัวอยางแผนภูมิควบคุมแสดงในรูปที่ 8 
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รูปที่ 8 ตัวอยางแผนภูมิควบคุม 
 

 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2551).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 343. 
 

เทคนิคการปรับปรุงงาน 
 วัชรินทร  สิทธิเจริญ (2547 : 48) กลาวไววา เทคนิคการปรับปรุงงาน เราเนนปรับปรุง 
เพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงค และเพื่อใหงานไดตามมาตรฐานที่กําหนด มีหลักทั่วไปอยู 4 ประการ
ดังนี้ 
 
 1. กําจัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนออก (Eliminate) 
  การทํางานที่ไมจําเปน หมายถึง การสูญเปลาของแรงงาน เวลา วัสดุ สิ่งของ หรือ
เงินทุน ขั้นตอนการทํางานเพ่ือกําจัดออกน้ันมีขั้นตอน ดังนี้ 
  1) งานขั้นตอนนี้จะไมมีความสําคัญอีกตอไปแลว 
  2) งานขั้นตอนนี้อาจจะไมมีขึ้นเพื่อความสะดวกของพนักงาน 
  3) งานขั้นตอนนี้อาจจะตัดออกไดถามีการจัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหม 
  4) งานขั้นตอนนี้อาจจะตัดออกได ถามีการใชเคร่ืองมือที่ดีกวาเดิม 
  ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญที่สุด เพราะการจะทํางานใหบรรลุวัตถุประสงคอยาง
รวดเร็วจึงควรมีการกําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออกไปใหหมด 
 
 2. รวมขั้นตอนการทํางานหลายสวนเขาดวยกัน (Combine) 
  กระบวนการผลิตถาแบงขั้นตอนการผลิตมากเกินไปจะทําใหมีการใชอุปกรณ
เคร่ืองมือในการเคลื่อนยายวัสดุมากเกินไปและทําใหเกิดปญหาการไมสมดุลในหลายขั้นตอน
ของกระบวนการผลิต การทํางานเกิดความลาชา เสียเวลา จึงจําเปนตองหาทางรวมขั้นตอนของงาน 
การรวมขั้นตอนของงานเขาดวยกันน้ันจะพิจารณาจากขอมูลดังนี้ 
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  1) ออกแบบสถานที่ทํางานและเครื่องมือใหม 
  2) เปลี่ยนลําดับขั้นตอนการทํางาน 
  3) เปลี่ยนชนิดวัตถุดิบและรายละเอียดของชิ้นสวน 
  4) เพ่ิมทักษะใหแกพนักงานผลิต 
  วิธีนี้เปนการรวมขั้นตอนที่เหมือนกันหรือซํ้ากันเขาดวยกัน เพ่ือเปนการลดระยะ 
เวลาของการผลิตชิ้นงานใหกระชับและตรวจสอบไดทุกสวน ทําใหเกิดความผิดพลาดในกระบวน 
การทํางานลดนอยลง 
 
 3. จัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหม (Rearrange) 
  การผลิตสินคาใหมจะเร่ิมตนผลิตจํานวนนอยกอนเพราะเปนขั้นทดลอง แตเม่ือ
ขยายกําลังการผลิต ปริมาณการผลิตจะเพิ่มขึ้น หากขั้นตอนการปฏิบัติงานยังคงเหมือนเดิมจะ
เปนสาเหตุใหเกิดปญหาการเคลื่อนยายวัสดุและการไหลของงานไมสะดวก จําเปนตองจัดลําดับ
ขั้นตอน การทํางานใหมเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพดังน้ี 
  1) ลดขั้นตอนการทํางานบางสวนใหสั้นลงหรืองายขึ้น 
  2) ลดขั้นตอนการขนยายวัสดุและการเดินทาง 
  3) ประหยัดพ้ืนที่การทํางานและประหยัดเวลา 
  4) ใชเคร่ืองมืออยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
  การเรียนรูอยางตอเน่ืองในการจัดลําดับขั้นตอนทํางานใหมกระทําเพ่ือใหเหมาะสม
กับจํานวนการผลิตที่มากขึ้น จึงมีการพัฒนาและปรับปรุงผลงานอยูตลอดเวลา ทําใหการทํางาน
ไมวาจะเร่ิมตนหรืองานตอเน่ืองสามารถทําไดเต็มที่และไดชิ้นงานออกมาตามมาตรฐานที่กําหนด 
 
 4. การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหงายขึ้น (Simplify) 
  การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหงายขึ้นและมีประสิทธิภาพสูงกวาเดิม เชน งาน
ที่มีขั้นตอนยุงยากซับซอนก็ตองหาทางทําใหงายขึ้นและสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ  
การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานจะพิจารณาดังน้ี 
  1) วางผังสถานที่ทํางานใหม 
  2) ออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณใหดีขึ้น 
  3) ฝกพนักงาน การควบคุมงาน และการใหบริการอยางดี 
  4) แบงชิ้นงานใหยอยลงถาจําเปน 
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การเพิ่มผลผลิต (Productivity) 
 มาโนช ริทินโย (2551) กลาวไววาการเพ่ิมผลผลิตคือกิจกรรมและความพยายามที่ทํา
ใหเกิดการเพ่ิมพูนคุณภาพและปริมาณของผลผลิต การเพ่ิมผลผลิตจึงไมจําเปนตองเพ่ิมปริมาณ
การผลิตแตเปนการลดตนทุน ลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต ซึ่งเปนการเพ่ิมผลผลิตใหม
โดยใชปจจัยนําเขาเทาเดิมหรือลดนอยลง ประสิทธิภาพน้ันจําเปนตองใชการจัดการที่ดีโดยการ
ดําเนินการอยางมีระบบ มีการวางแผนและการกําหนดเปาหมายท่ีชัดเจนแลวทําอยางตอเน่ือง
ซึ่งจะเกิดจากการกระทําของบุคลากรในองคกร  
 การเพ่ิมผลผลิตจึงเปนการเปรียบเทียบระหวางปริมาณของปจจัยนําเขาและปริมาณ
ของผลผลิตจากระบบการผลิต 

 
ผลิตภาพ = ผลผลติ / ปจจัยนําเขา 

 
 ผลิตภาพเปนเกณฑวัดประสิทธิภาพของระบบการผลิต การเพ่ิมขึ้นของผลิตภาพเปน
สิ่งที่ผูบริหารการผลิตใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะจะสามารถทําใหตนทุนการผลิตตอ
หนวยทั้งในดานคาแรงหรือคาใชจายในการบริหารงานลดลงซึ่งจะชวยใหการแขงขันดานราคา
กับคูแขงอ่ืนทําไดงายขึ้นและทําใหผลกําไรขององคการสูงขึ้น 
 
 การเพ่ิมผลิตภาพทําไดหลายวิธ ีคือ  
          1.  Efficient คือ ผลผลติเพ่ิมขึน้ในขณะที่ปจจัยนําเขาเทาเดิม หรือเพ่ิมขึ้นเล็กนอย 
          2.  Downsize คอื ผลผลิตเทาเดิมแตใชปจจัยนําเขาลดลง 
          3.  Expand คือ ผลผลติเพ่ิมขึน้เร็วกวา การเพ่ิมขึ้นของปจจัยนําเขา 
          4.  Retrench คือ ผลผลิตลดลงแตชากวาการลดลงของปจจัยนําเขา 
          5.  Breakthroughs คือ ผลผลติเพ่ิมขึ้นในขณะที่ใชปจจัยนําเขาลดลง 
 การเพ่ิมผลผลิตเปนเครื่องมือสําหรับการประกอบธุรกิจที่ชวยใหธุรกิจเจริญกาวหนา
และเพ่ิมคุณภาพ ใหกับบุคคลในองคกร องคประกอบของการเพ่ิมผลผลิตมี 7 ประการ ไดแก 
คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ ความปลอดภัย ขวัญกําลังใจในการทํางาน สิ่งแวดลอมและจรรยาบรรณ
การดําเนินธุรกิจ องคประกอบเหลาน้ีสงผลใหเกิดการเพ่ิมผลผลิตที่ยังยืนและมีคุณธรรมซ่ึงจาก
หลักการน้ีสามารถนํามาปรับใชกับชีวิตประจําวันได  
 
ประวัติและความเปนมาของบริษัทกรณีศึกษา 
 ผูศึกษาไดทําการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมทอสงนํ้ามันเทอโบชาจ
เจอรจากบริษัทกรณีศึกษาซึ่งเปนผูผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมประเภทอะไหลยานยนตขนาดเล็ก 
เริ่มกอตั้งขึ้นในเดือนมกราคม พ.ศ.2532 เปดดําเนินการมาเร่ือยๆ กระทั่งภาคอุตสาหกรรมยานยนต
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มีการขยายตัวมากขึ้นตลอดมา ทางบริษัทตัวอยางจึงยายที่ตั้งโรงงานมายังจังหวัดสมุทรปราการ
เพ่ือดําเนินการผลิตอยางเต็มตัว ชิ้นงานผลิตสวนใหญจะเปนในรูปแบบของงานกลึง กระบวน 
การผลิตจึงจําเปนตองมีชางเทคนิคควบคุมเคร่ืองจักรและระบบการผลิต และเน่ืองดวยบริษัท
ดําเนินการผลิตมาอยางยาวนานจึงทําใหมีประสบการณและความเชี่ยวชาญในการผลิตชิ้นสวน
อะไหลตางๆ จนเปนที่รูจักและยอมรับในกลุมลูกคา โดยสวนใหญผลิตภัณฑจะผานขั้นตอนการผลิต
ในรูปแบบที่คลายคลึงกันซึ่งความแตกตางของกระบวนการผลิตน้ันจะขึ้นอยูกับรูปแบบของแต
ละผลิตภัณฑ กระบวนการผลิตทอสงนํ้ามันเทอโบชาจเจอรนี้จะมีขั้นตอนกระการผลิตตั้งแตตน
กระบวนการผลิตไปจนถึงกระบวนการจัดสงผลิตภัณฑแสดงในรูปที่ 9 
 

 
 

รูปที ่9 กระบวนการผลติชิน้งานของบริษัทกรณีศึกษา 
 
 การผลิตชิ้นสวนทอสงนํ้ามันเทอโบชาจเจอรนั้นใชกระบวนการกลึงตัดโลหะเปนหลัก 
ซึ่งในกระบวนการผลิตน้ันจะเริ่มจากการนําวัตถุดิบที่เตรียมไวเปนทอโลหะยาวประมาณ3เมตร
สงเขาเคร่ืองกลึงเพื่อทําการกําหนดคาตางๆ และตัดใหไดขนาดตามแบบที่ลูกคาตองการ โดย
เคร่ืองจักรที่รับหนาที่ในการกลึงนี้สวนใหญจะเปนเครื่องจักรแบบmanual หรือเคร่ืองจักรที่ใชคน
ในการควบคุมเคร่ืองจักรและกําหนดใหชางเปนผูตั้งมีดตัดใหไดตามสเปกงานที่กําหนดมา ใบมีดที่
ใชตัดมักมีการสึกหรอระหวางการใชงาน ดังน้ันจึงมีชางลับมีดเปนผูคอยเช็คความคมของมีด 
เม่ือชิ้นงานถูกกลึงเสร็จจึงสงตอใหสถานีเครื่องCเพ่ือทําการกําหนดสเปกความบางหัวทายและ
ลบคมโดยใชกระบวนการC เคร่ืองมือที่สําคัญคือดอกสวานที่ใชเจาะCตามเสปกที่กําหนดซ่ึงก็จะ
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มีการสึกหรอจึงจําเปนตองนํามาลับคมอยูเสมอ เม่ือชิ้นงานผานสถานีเครื่อง C แลวจึงนําชิ้นสวน   
ที่ไดมาลางทําความสะอาดใหเศษขี้กลึงและละอองเศษเหล็กจากกระบวนการกลึงออก โดยการ
นําชิ้นงานใสตะแกรงแกวงในน้ํามันสําหรับลางชิ้นงานโดยเฉพาะ จากน้ันจึงนําชิ้นงานมาผึ่งแหง
แลวนํามาบรรจุหีบหอพรอมในการนําสงใหลูกคาเพ่ือนําไปประกอบกับชิ้นสวนอ่ืนๆ ตอไป ซึ่ง
ตามกระบวนการผลิตนี้คุณภาพของชิ้นงานจะดีหรือไมนั้น ขึ้นอยูกับหลายๆ ปจจัยในกระบวน 
การผลิตและเพื่อใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตองคํานึงถึงขั้นตอนในการทํางานตางๆ เชน 
วัตถุดิบ เครื่องกลึง เครื่องC พนักงาน ความเร็วรอบการตัด แรงดัน การตั้งมีด การลับคมมีด 
อุปกรณหัวจับ อุปกรณดอกสวาน ใบมีดคัตเตอร การขนสงเคลื่อนยาย เปนตน ซึ่งหากผลิตภัณฑ
ชิ้นสวนมีลักษณะบกพรองหรือมีคุณภาพไมตรงตามขอกําหนด จะสงผลโดยตรงกับชิ้นงานที่จะ
สงมอบใหกับลูกคาตอไป 
 ทอโลหะที่บริษัทตัวอยางรับผลิตมีมากกวา 20 ชนิด กลุมตัวอยางที่นํามาศึกษาเปน
วัตถุดิบทอโลหะ Stkm11A ขนาด Outsite DiameterI 5.8 mm. โดยนํามาผานกระบวนการที่
อธิบายไปขางตนเพ่ือใหไดขนาดและสเปกตามที่ลูกคาตองการเพ่ือนําไปประกอบเปนชิ้นสวน
เทอโบชาจเจอรในเครื่องยนตตอไป  
 เทอรโบชารจเจอร หรือเทอรโบเปนอุปกรณที่ใชสําหรับประจุอากาศเขาเครื่องยนต
เพ่ือเพิ่มสมรรถนะกําลังของเครื่องยนตใหมากขึ้น หนาที่ของเทอรโบคือการนําอากาศเขาสูหอง
เผาไหมใหไดมากกวาปกติโดยการอัดอากาศใหมีความดันเพ่ิมมากขึ้น พลังงานที่ใชขับแกน
เทอรโบจะถูกสรางขึ้นที่พัดเทอรไบนโดยอาศัยแรงเปาจากกาซไอเสียที่ไหลออกมาจากหองเผา
ไหมซึ่งมีอุณหภูมิและความดันที่สูงมาก เม่ือเทอรไบนหมุนแลวก็จะทําใหฝงใบพัดคอมเพรสเซอร  
ก็จะหมุนตามดวยความเร็วเดียวกัน การหมุนของคอมเพรสเซอรจะสรางแรงดูดเพ่ือดูดอากาศ
เขามาสูเครื่องยนต ยิ่งอัตราการหมุนเร็วมากเทาไหรก็จะสามารถดูดอากาศไดมากเทาน้ัน อากาศ  
ที่ถูกคอมเพรสเซอรดูดเขามาจะถูกอัดจนกระทั่งมีความดันสูง และพรอมที่จะไหลสูหองเผาไหม
เพ่ือทําการสันดาปตอไป รูปที่ 10 แสดงลักษณะและการทํางานของเทอรโบชารจเจอร 
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รูปที่ 10 ลักษณะและการทาํงานของเทอรโบชารจเจอร (Turbocharger) 
 

 ที่มา : กิตติศักด์ิ คําสินลา; และคณะ.  (2555).  ผลกระทบของอุณหภูมิไอดีตอ
คุณลักษณะการทํางานของเครื่องยนตดีเซลแบบเชื้อเพลิงรวม.  หนา 56. 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ขวัญเพชร อบอุน (2550) ไดทํางานวิจัยเร่ืองการลดของเสียในอุตสาหกรรมการผลิต
เส้ือผาสําเร็จรูปจากการศึกษาพบวา ปจจัยหลักที่ทําใหเกิดของเสียในอุตสาหกรรมการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูปมาจากการขาดความรูความเขาใจของผูปฏิบัติงาน เคร่ืองจักร วิธีการทํางานและ
วัตถุดิบ จึงทําใหการแกไขโดยการใชทฤษฎี Kaizen การใชวงจรบริหารและการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่องหรือวงจรเดมมิ่ง (Deming Cycle) เพ่ือกําหนดเปนแนวทางในการดําเนินงาน การใช 
Why Why Analysis เพ่ือทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและเปนแนวทางในการกําหนด
วิธีแกไข การใช QC Technique เพ่ือเปนเครื่องมือในการเก็บและนําเสนอขอมูล การใชหลักการ 
5W 1H ในการสรางมาตรฐาน การปฏิบัติงานเพื่อควบคุมไมใหปญหากลับมาเกิดซํ้าอีก จากการ
ปรับปรุงการดําเนินงานตามขั้นตอนการวิจัยไดเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงเดิม
ปริมาณการผลิต 13,000 ตัว/เดือน ตรวจพบของเสีย 414 ตัว คิดเปนเปอรเซ็นต 3.2% หลังทํา
การแกไข ปริมาณการผลิต 13,000 ตัว/เดือน พบของเสียเพียง 231 คิดเปนเปอรเซ็นตได 1.8% 
สามารถลดของเสียลงจากเดิมได 1.4% ลดตนทุนการผลิตได 47,750 บาท 
 สมเกียรติ เกษศิลา (2550) ไดทํางานวิจัยเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิต
แมพิมพกราเวียรกรณีศึกษา บริษัท ไทยซีโน รอลเลอรเม็คคิ่ง จํากัด งานวิจัยน้ีนี้มีวัตถุประสงค 
เพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพกราเวียร โดยใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ เชน 
กราฟแทง กราฟพาเรโต และแผนภาพกางปลาเปนเคร่ืองมือในการแกไขปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการผลิต ไดแกแผนกคอมพิวเตอร แผนกชุบ และแผนกเจาะ โดยไดวิเคราะห สาเหตุ
และปญหาที่เกิดขึ้นในแตละแผนก ดังน้ันผูทําการวิจัยจึงไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ และ
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ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นจากฝายผลิตโดยนําขอมูลจากแผนกควบคุมคุณภาพ เปนขอมูลในการ
วิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย ทําการเก็บขอมูลในเดือนตุลาคม 2549 ถึง เดือน เมษายน 
2550 จากน้ันนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหหาแนวทางการแก5ไขผลการดําเนินการแกไข ได
มีการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใชกราฟแทง กราฟพาเรโตเปรียบเทียบผลกอนดําเนินการ
และหลังดําเนินการแกไข และยังไดจัดทํามาตรฐานการทํางานแบบฟอรมการเก็บขอมูลของเสีย 
และแบบฟอรมใบเช็คงานขึ้นมา โดยไดดําเนินการปรับปรุงแกไขในเดือนพฤษภาคม 2550 ถึง 
เดือนตุลาคม 2550 พบวาอัตราของเสียลดลงดังนี้ แผนกคอมพิวเตอรลดลง 7.19% คิดเปนมูลคา 
109,243.92 บาท แผนกชุบ ลดลง 9.12% คิดเปนมูลคา 90,855.64 บาท และแผนกเจาะ ลดลง 
24.11% คิดเปนมูลคา 78,173.46 บาท 
 อรพรรณ วิชัยเดช (2554) ไดทํางานวิจัยเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตใน
โรงงานผลิตอุปกรณหองสะอาดมีวัตถุประสงคเพ่ือลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตอุปกรณ
หองสะอาด (Cleanroom) สําหรับผลิตภัณฑทอดัก (Duct System) โดยใชเคร่ืองมือควบคุม
คุณภาพ (QC Tools) จากน้ันนําผลวิเคราะหที่ไดมาทําการปรับปรุงโดยใชหลักการ 4M ประกอบ 
ดวย คน (Man), เคร่ืองจักร (Machine), วัตถุดิบ (Material), และวิธีการทํางาน (Method) เพ่ือ
หาแนวทางในการปรับปรุงงาน ผลจากการใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพพบวา กระบวนการตัด
สังกะสีเปนขั้นตอนที่ใชวัสดุสิ้นเปลืองมากที่สุด ทําใหเกิดของเสียจากการไมสามารถประกอบ
ชิ้นงานได หลังจากนําหลักการ 4M มาหาสาเหตุของปญหาแลวจึงนําเทคนิคตางๆ ไดแก การ
กระตุนใหเกิดจิตสํานึกของการประหยัด การเพ่ิมคาแรงจูงใจ เทคนิค ECRS เทคนิค Visual Control 
และการจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน มาใชในการปรับปรุงและแกไขพบวาจากการกระตุนใหเกิด
จิตสํานึกของการประหยัด ทําใหพนักงานมีจิตสํานึกในการปฏิบัติงานที่ดีขึ้น และทํางานมีประสิทธิภาพ
มากข้ึน การเพ่ิมแรงจูงใจ ทําใหพนักงานมีขวัญกําลังใจในการปฏิบัติงานมากขึ้น การใชเทคนิค 
ECRS ชวยลดการเคลื่อนที่การทํางานที่ไมจําเปน และลดการรอคอยที่แผนกอ่ืนๆ สวนการใช
เทคนิค Visual Control ชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพ และมีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น เน่ือง 
จากพนักงานไมเกิดความสับสนเวลาใชงานวัตถุดิบสามารถแยกและรูจักชนิดและประเภทของ
วัตถุดิบที่ตองใชงานได และการจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน ชวยใหการใชงานเครื่องจักรและอุปกรณ
มีความสะดวกและแมนยํามากขึ้นรวมถึงลดความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานของพนักงานดวย 
ปริมาณของเสียลดลงจากเดิมกอนปรับปรุงระยะ 3 เดือน มีคาเฉลี่ยของปริมาณของเสียเทากับ
รอยละ 75.72 หลังทําการปรับปรุงของเสียมีปริมาณลดลงเหลือรอยละ 55.03 
 สุภาภรณ สุวรรณรังสี (2554) ไดทําการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑฝากาแฟ Smart Cup โดยใชทฤษฎีการควบคุมคุณภาพ ไดแก แผนภูมิพาเรโตและ
แผนภูมิกางปลา โดยทําการเก็บรวบรวมขอมูลและศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นจากแผนกควบคุม
คุณภาพเพื่อเปนขอมูลในการวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย ในเดือนกุมภาพันธถึงเดือน
กรกฎาคม พ.ศ. 2553 เปนเวลา 6 เดือน โดยใชหลักการจัดลําดับความสําคัญมาดําเนินการ
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แกไขดังนี้ 1. ปญหาที่เกิดขึ้นจากคน พบวาเกิดจากพนักงานขาดทักษะในการปฏิบัติงานและนํา
ผลิตภัณฑเขาจ๊ิกแบบผิดวิธีจึงเปนสาเหตุทําใหฝากาแฟเปนรู จึงจัดทําคูมือการนําฝากาแฟ
เขาจ๊ิกที่ถูกวิธีและทําการจัดอบรมเก่ียวกับการทํางานที่ถูกตองใหกับพนักงานที่ปฏิบัติงาน 2. 
ปญหาที่เกิดจากวิธีการ พบวาเกิดขึ้นจากแรงปมหัวจ๊ิกของพนักงานไมสมํ่าเสมอจึงเปนสาเหตุที่
ทําใหฝากาแฟเปนรูและฝากาแฟเสียรูปทรง ผูวิจัยจึงไดจัดทําเคร่ืองจักรที่มีระบบอัตโนมัติมา
แกไขในขบวนการผลิตเพ่ือความแมนยําในการปมและแรงที่ใชในการปมที่เทากันและควบคุม
การทํางานของเคร่ืองจักรไดโดยการตั้งเวลา 3. ปญหาท่ีเกิดขึ้นจากเครื่องจักร พบวาเกิดจาก
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตฝากาแฟไมเหมาะสมและอุณหภูมิความรอนที่ไมคงที่เพราะวาเปน
เคร่ืองดัดแปลงมาใชจากเดิมโดยมีแนวทางการสรางเคร่ืองจักรอัตโนมัติมาใชแทนการผลิตแบบ
เกาหลังจากดําเนินการแกไขและไดเปรียบเทียบผลกอนและหลังการดําเนินงานการแกไขใน
เดือนกันยายนถึงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ.2553 เปนเวลา 3 เดือน จากการวิจัยพบวากอนการ
ดําเนินการมีปริมาณของเสียคิดเปนรอยละ 4.66 และหลังจากทําการแกไขแลวพบวาปริมาณ
ของเสียมีจํานวนลดลงเหลือรอยละ 1.66 นั่นคือจํานวนของเสียลดลงรอยละ 3 ของจํานวนยอด
การผลิต 
 รัชญา บวรพัชราเดช (2554) ไดศึกษาเรื่องการลดของเสียดวยเทคนิค Quality Control 
Circle (QCC) กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวนยางในอุตสาหกรรมยานยนตโดยศึกษายางประเภท
ยางแผน จากการเก็บขอมูลการศึกษากอนการปรับปรุงพบวายอดการผลิตแผนยางตอเดือนคือ 
33,076 แผน เปนของเสีย 2,405 แผน คิดเปนรอยละ 7.27 ของยอดการผลิตทั้งหมด โดยทํา
การคัดเลือกเคร่ืองมือคิวซี7อยางมาใชเพ่ือเก็บรวบรวมขอมูลและหาแนวทางในการแกไขปญหา
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตดังน้ี ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet) ใชในการเก็บรวบรวม
ขอมูล แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) ใชในการนําขอมูลมาวิเคราะหและเรียบเรียงลําดับ
ความสําคัญของปญหา โดยนําปญหาสําคัญตามหลักการ 80:20 มาแกปญหากอน และผังแสดง
เหตุและผลหรือผังกางปลา(Cause and Effect Diagram) ใชแสดงความสัมพันธระหวางอาการ
หรือคุณลักษณะของปญหากับสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิดปญหาเพ่ือนําสาเหตุเหลาน้ันมาแกไข  
หลังดําเนินการปรับปรุงแกไขของเสียประเภทยางแหวงลดลงเหลือเพียง 1,450 จุด ในเดือนแรก 
ลดลงจากเดิมคิดเปนรอยละ 48.71 ภาพรวมของเสียในการผลิตจากรอยละ 2.56 ของยอดการผลิต 
ลดลงเหลือเพียงรอยละ 0.65 ของยอดการผลิต สามารถปรับปรุงของเสียไดดีขึ้นคิดเปนรอยละ 
74.61 ปริมาณของเสียลดลงจํานวน 1,377 ชิ้น ประหยัดวัตถุดิบเปนจํานวนเงิน 6,816.90 บาท 
เมื่อมีการเก็บขอมูลมาวิเคราะหอยางตอเนื่องและหม่ันตรวจสอบผล ทําใหสามารถแกไขปญหา
การผลิตชิ้นงานที่เปนของเสียไดและสามารถชวยลดปญหาน้ีลงไปไดในที่สุดจนเกิดคุณภาพใน
การผลิต สงสินคาทันเวลาและสงผลใหเกิดความพึงพอใจสูงสุด 
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 สายชล เกตุแกว (2555) ไดศึกษาเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตวาลวควบคุม
แรงดันในยางรถยนต รุน TR413 ดวยเคร่ืองมือ 7 QC Tools จากการเก็บขอมูลสภาพปจจุบัน
โดยใชใบรายการตรวจสอบของเสีย (Check Sheet) เพ่ือบันทึกขอมูลปญหาของเสียที่เกิดขึ้น 
นํามาแยกประเภทและจํานวนของเสียดวยแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) พบวาของเสีย
ทั้งหมดมาจากยางไมเต็มแบบมีจํานวน 3,868 ชิ้น คิดเปนรอยละ 82.16 โดยมีจํานวนของเสีย
เทียบกับยอดการผลิตคิดเปนรอยละ 0.65 เกินกวาที่บริษัทตั้งเปาไวคือรอยละ 0.20-69.23      
ผูศึกษาจึงไดทําการตั้งเปาหมายในการปรับปรุงไวคือ ลดของเสียลงรอยละ 70 โดยใชแผนผัง
กางปลาและการระดมสมองมาวิเคราะหหาสาเหตุ แนะนําสาเหตุหลักของการเกิดของเสียไปทํา
การแกไข หลังจากดําเนินการปรับปรุงแกไขไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลพบวาของเสียประเภท
ยาไมเต็มแบบที่ตัววาลวลดลงเหลือเพียงรอยละ 0.09 ของยอดการผลิต เม่ือเทียบกับเปาหมาย
ที่ตั้งไวรอยละ 70 หรือรอยละ 0.20 ของยอดการผลิต พบวาสามารถลดของเสียที่มีอาการยางไม
เต็มแบบลงจากเดิมรอยละ 86.15 มากกวาเปาหมายที่ตั้งไว สามารถลดคาใชจายคิดเปนจํานวน
เงิน 21,666 บาทตอเดือน หรือ 259,992 บาทตอป หลังจากน้ันทางผูศึกษาไดนําวิธีการแกไขมา
จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน จัดฝกอบรมพนักงาน และเก็บขอมูลของเสียอยางตอเน่ืองเพ่ือ
การพัฒนาอยางตอเน่ือง 
 ไพสิฐ ชัยชาญ (2556) ทําการวิจัยการลดของเสียในกระบวนการผลิตหัวปากกาลูกลื่น
โดยใชเทคนิคเครื่องมือควบคุมคุณภาพไดทําการศึกษาสภาพของปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวน 
การผลิตหัวปากกาลูกลื่นและปญหาท่ีถูกตรวจพบโดยพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ ซึ่งได
ทําการศึกษาโดยทําการเก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นเปนเวลา 30 วัน พบของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตจํานวน 248,000 ชิ้น เม่ือนําขอมูลไปสรางเปนแผนภูมิควบคุมพบวา ปญหาท่ี
เกิดจากดอกสวานหักในระหวางกระบวนการผลิตน้ันมีความสําคัญที่จะตองนํามาปรับปรุงแกไข 
จากน้ันใชแผนภูมิกางปลาในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึ้น พบวาสภาพปญหาท่ี
เกิดขึ้นภายในโรงงานมีปจจัยมาจากคน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ วิธีการและสภาพแวดลอมในการ
ทํางาน ซึ่งเปนตัวแปรตนที่จะทําใหเกิดความผิดพลาดตางๆ จนเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย
ขึ้นภายในกระบวนการผลิตและพบวาอัตราของเสียที่เกิดขึ้นมีรอยละ 8.18 ของจํานวนหัวปากกา 
ลูกลื่นที่เสีย เม่ือนําวิธีการควบคุมคุณภาพโดยการนําเทคนิคเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพและการ
วิเคราะหแบงแยกโหมดของของเสียที่มีผลกระทบตอการควบคุมคุณภาพเขามาใชในการปรับปรุง
กระบวนการเพื่อทําการลดของเสีย รวมทั้งไดรับความรวมมือจากหัวหนาฝายผลิตในการชวย
วิเคราะหและแนะนําวิธีการแกไขปญหาเชิงเทคนิคสุดทายพบวาอัตราของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวน 
การลดลงเหลือรอยละ 5.29 หลังจากมีการปรับปรุงซึ่งลดลงถึงรอยละ 2.89 ของจํานวนหัวปากกา 
ลูกลื่นที่เสียในกระบวนการผลิต 
 



35 

 วีระเทพ ไตรรงครัตน (2557) ไดศึกษางานวิจัยการลดของเสียในกระบวนการพนสี
เหล็กดวยเอฟเอ็มอีเอ กรณีศึกษา บริษัท โกลด เพรส อินดัสตรี จํากัด มีวัตถุประสงคเพ่ือลด
งานพนสีเสียปญหาสีเดือด จากรอยละ 10.90 ใหเหลือต่ํากวารอยละ 5.0 โดยใชหลักการของพา
เรโตในการจําแนกปญหา ทําการคนหาตนเหตุของปญหาดวยแผนภาพแสดงเหตุและผลและ
วิเคราะหหาแนวโนมสาเหตุลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ ทําการประเมินคะแนนความ
รุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดขอบกพรองและคะแนนตรวจจับของปญหาสีเดือด พบสาเหตุที่
ทั้งหมด 25 สาเหตุ และนําปญหาทั้งหมดมาวิเคราะหหาแนวโนมสาเหตุลักษณะขอบกพรองแลว
ประเมินความรุนแรง ผลการคํานวณคา PRN ของแตละขอบกพรองที่คํานวณไดมีคาสูงสุดที่เกิน 
100 คะแนน ตองปรับปรุงมี 6 เร่ือง คือ หอง Setting มีอุณหภูมิสูง ชิ้นงานมีรูปทรงที่ซับซอนใช
ความเร็ว Conveyor มากกวาขอกําหนด อุณหภูมิของชิ้นงานสูงเกินขอกําหนดและปรับความ
หนืดสีไมเหมาะสม และไดดําเนินการแกไขปรับปรุงพรอมคํานวณคา PRN ของแตละขอบกพรอง
พบวาคา PRN ที่คํานวณไดมีคาไมเกิน 100 คะแนน จึงไดทํามาตรฐานขอกําหนดและนําไปใช
ในการปฏิบัติงานผลการวิเคราะหและปรับปรุงแกไขการลดของเสียในกระบวนการพนสีเหล็ก
ดวยเทคนิค FMEA โดยเปรียบเทียบจากขอมูลในชวงเวลาเดียวกันของป พบวาทําใหปญหาสี
เดือดลดลงจากรอยละ 10.90 เหลือรอยละ 4.83 สรุปไดวาการนําเทคนิค FMEA มาใชทําใหปญหา  
สีเดือดลดลง 
 ธนกฤษ ซุนเซง (2557) ไดศึกษาการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก กรณี 
ศึกษา ของเสียประเภทจุดดํา มีวัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียประเภทจุดดําที่เกิดขึ้นในกระบวน 
การฉีดพลาสติก โดยใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tool) ในการคนหาสาเหตุและเพื่อการ
ปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ซึ่งงานวิจัยนี้ใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) ในกระบวน 
การผลิตทําการตรวจสอบของเสียและเก็บรวบรวมขอมูลจํานวนของเสียจากกระบวนการผลิต
เพ่ือแจกแจงปญหาดวยแผนภูมิพาเรโต (Pareto-Diagram) และแสดงความถี่ของปญหาเพ่ือ
แยกความสําคัญตามลําดับ ดวยกฎพาเรโต 80:20 ในการเลือกแกไขสวนที่มีของเสียมากที่สุด 
นํามาวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลา (Fish-Bone Diagram) เพ่ือวางมาตรการแกไข ผล
การดําเนินการปรับปรุงแกไขสามารถลดการเกิดของเสียประเภทจุดดําจากเดิม 0.23% ลดลง 
0.07% ลงลงจากเดิม 69.56% และคิดเปนมูลคาที่ลดได 1,175,906.16 บาทตอป 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 ในการศึกษาคร้ังน้ีผูศึกษาเลือกใชวิธีการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research) โดย
ผูศึกษาดําเนินการเก็บขอมูล วิเคราะหขอมูลหาแนวทางการปรับปรุงและดําเนินการโดยมีขั้นตอน
การศึกษาโดยรวมดังนี้  
 1.  การกําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 
 2.  การสรางเคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 
 3.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
 4.  การจัดกระทําและการวเิคราะหขอมูล 
 
การกําหนดประชากรและกลุมตวัอยาง 
 ประชากร 
 ประชากรของบริษัทกรณีศึกษาคือชิ้นงานที่บริษัทกรณีศึกษารับจางผลิตชิ้นงาน
ทั้งหมด ซึ่งสามารถแบงออกเปน 3 กลุมใหญ คือ ชิ้นงานกลึงตัดไปป/ทอขนาดเล็ก ชิ้นงานกลึง
ตัดบูท/ทอขนาดใหญ ชิ้นงานกลึงตัดละเอียด ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้ 
 1. ชิ้นงานกลึงตัดไปป/ทอขนาดเล็ก คือ การนําทอโลหะขนาดเล็กมากลึงตัดใหไดขนาด 
ตามความตองการของลูกคา โดยช้ินงานประเภทน้ีจะเปนชิ้นงานที่ตองใชความละเอียดออนและ
ความระมัดระวังสูงมากเนื่องจากโลหะประเภทนี้มีผิวสัมผัสและความบางของทอทําใหสามารถ
เกิดความเสียหายตอชิ้นงานไดงายมาก และสวนใหญแลวชิ้นงานประเภทนี้มักจะใชเปนทอสง
น้ํามันในเครื่องยนต 
 2. ชิ้นงานกลึงตัดบูท คือการผลิตชิ้นงานประเภทการตัดกลึงทอโลหะขนาดใหญซึ่งจะ
มีกระบวนการตัดและลางผิวชิ้นงานใหไดขนาดตามที่ลูกคาตองการ ในการผลิตชิ้นงานประเภท
นี้จําเปนตองใชความสามารถในการใชมีดตัดและหัวจับขนาดใหญซึ่งจะกําลังในการตัดมากกวา
การผลิตชิ้นงานปกติ 
 3. ชิ้นงานกลึงตัดละเอียด คือการผลิตชิ้นงานที่ตองใชวัตถุดิบเปนเหล็กเพลาหรือ
โลหะตันมาขึ้นรูปตามแบบที่ลูกคาตองการ โดยผานกระบวนการหลากหลายขั้นตอนเชน การ
กลึงตัด กระบวนการปาดหนา การลางผิวปลอก การเจาะ การควานรู เปนตน 
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 กลุมตัวอยาง 
 หลังจากที่ผูศึกษาไดทําการสํารวจประชากรของบริษัทกรณีศึกษาแลว ชิ้นงาน
ประเภทงานกลึงตัดทอไปปขนาดเล็ก (ทอสงน้ํามัน) เปนกลุมตัวอยางที่มีขอมูลของเสียมากที่สุด 
ผูศึกษาจึงตัดสินใจเลือกกลุมตัวอยางน้ีมาทําเปนกรณีศึกษาเพ่ือวิเคราะหและแกไขปญหาที่
เกิดขึ้น 
 
การสรางเครือ่งมือที่ใชในการวิจัย 
 ในการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดสรางเคร่ืองมือเพ่ือบันทึกรายการของเสียในรูปแบบของ
ใบตรวจสอบคุณภาพ (Check Sheets) ซึ่งเปนการเก็บขอมูลและจําแนกประเภทของของเสียที่
เกิดขึ้นและชิ้นงานที่ออกมาจากกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน จากน้ันจึงใชหลักการวิเคราะห
ในรูปแบบของการทําแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เพ่ือวิเคราะหขอมูลของเสียและใชผัง
กางปลา (Cause and Effect Diagram) หาสาเหตุและปจจัยยอยที่ทําใหเกิดปญหารวมทั้งใช
เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตเพื่อประเมินความรุนแรงและ
โอกาสในการเกิดขอบกพรอง  
 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
 ผูศึกษาทําการเก็บขอมูลโดยใชใบตรวจสอบคุณภาพ (Check Sheets) ในการเก็บ
รวบรวมขอมูลของเสีย โดยใบตรวจสอบคุณภาพที่ใชเก็บขอมูลบริษัทกรณีศึกษานี้แบงออกเปน
2 ประเภท คือ ใบตรวจสอบคุณภาพที่ใชบันทึกเพ่ือจําแนกแยกประเภทของขอมูลของเสียที่
เกิดขึ้นกอนดําเนินการแกไขซ่ึงจะเก็บขอมูลตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายนป 2558 และ
ใบตรวจสอบคุณภาพเพื่อเก็บรวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นรายวันในระหวางการดําเนินการ
แกไขเพื่อลดจํานวนของเสียซึ่งจะเก็บขอมูลตั้งแตเดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม 2558  
 
 1. การสํารวจสภาพปญหาเพ่ือเก็บรวบรวมขอมูล 
  ศึกษาขอมูลปจจุบันของบริษัทเก่ียวกับคุณภาพของชิ้นงานของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต บริษัทตัวอยางมีปญหาเกิดจากชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพตรงตามความตองการ
ของลูกคา ทําใหทางลูกคาสงชิ้นงานคืนกลับมาเพ่ือใหทางบริษัทกรณีศึกษานําไปดําเนินการ
แกไข ผูศึกษาจึงนําขอมูลตัวเลขการสงคืนชิ้นงานจากลูกคามาทําการจําแนกประเภทของของ
เสียโดยใชใบตรวจสอบคุณภาพบันทึกจํานวนของเสียแตละชนิดที่พบเพื่อนํามาวิเคราะหและ
แกไขปญหาที่เกิดขึ้น 
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 2. บันทึกขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตระหวางการดําเนินการแกไข 
  ชวงระหวางที่ดําเนินการแกไขปญหาน้ัน การรวบรวมขอมูลของเสียจะถูกบันทึก
โดยใชใบตรวจสอบคุณภาพบันทึกขอมูลของเสียรายวันที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  
 
 ขั้นตอนในการศึกษา 
 การศึกษาบริษัทกรณีศึกษานี้มีขั้นตอนการศึกษา 9 ขั้นตอน คือ 
 1. ศึกษาสถานภาพปจจุบันของกระบวนการผลิตในโรงงาน 
 2. ศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้น 
 3. ปรึกษาผูเก่ียวของในกระบวนการผลิตเพ่ือรวมกลุมในการสรางคิวซีเซอรเคิล 
 4. เก็บรวบรวมขอมูลชิ้นงานที่เปนของเสียตั้งแตเดือนมกราคม 2558 ถึงเดือนเมษายน 
2558 
 5. ลงทะเบียนจัดตั้งกลุมคิวซีเซอรเคิลและจัดทําการประชุม 
 6. กลุมคิวซีเซอรเคิลประชุมระดมสมองเพื่อวิเคราะหตนตอปญหาที่แทจริง 
 7. กําหนดแนวทางแกไข 
 8. ดําเนินการแกไขปญหาและเปรียบเทียบผลลัพธกอนและหลังการดําเนินการ 
 9. สรุปผลการดําเนินงาน 
 
การจัดกระทําและการวิเคราะหขอมูล 
 การจัดกระทําใชวิธีการศึกษาโดยการลงพื้นที่จริงในวันที่ 6 มีนาคม 2558 เปนตนมา 
โดยทําการสํารวจสภาพการทํางานของแตละกระบวนการผลิตชิ้นงานทอสงนํ้ามันเทอโบชาจเจอร
อยางละเอียดทุกขั้นตอน ตั้งแตการนําวัตถุดิบเขาโรงงานเพื่อใชทําการผลิต รายละเอียดการ
ตรวจสอบวัตถุดิบ การเคลื่อนยายวัตถุดิบเพ่ือทําการผลิต การผลิตดวยเครื่องจักรสถานีการตัดกลึง 
การสงตอชิ้นงานระหวางเครื่องจักร การผลิตดวยเครื่องจักรสถานี C (การลบคม) การลางชิ้นงาน 
จนกระทั่งไดเปนชิ้นงานที่สมบูรณ โดยระบุรายละเอียดในทุกๆ ขั้นตอนของการผลิตวาตัวแปร
หรือปจจัยใดที่สามารถเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดความบกพรองในการผลิต  
 ในขณะเดียวกันผูศึกษาไดสํารวจจํานวนขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นยอนหลังตั้งแตเดือน
มกราคมและกุมภาพันธป 2558 เพ่ือนําขอมูลของเสียทั้งหมดมาจําแนกประเภทของเสียแลวจด
บันทึกขอมูลลงในใบตรวจสอบคุณภาพ หลังจากนั้นจึงเก็บขอมูลของเสียในเดือนมีนาคมและ
เมษายนป 2558 มาจําแนกประเภทของเสียแลวจดบันทึกในใบตรวจสอบคุณภาพ 
 หลังจากที่ไดลงพ้ืนที่ศึกษาและทราบถึงรายละเอียดกระบวนการปฏิบัติงาน สภาพ
ปจจุบันในการทํางาน จํานวนและประเภทของของเสียที่เกิดขึ้น ทําใหไดขอสรุปของการเกิด
ปญหาในบางขั้นตอนของกระบวนการผลิต ดังน้ันจึงใชหลักการคิวซีเซอรเคิล QCC (Quality 
Control Circle) หรือกลุมควบคุมคุณภาพมาปฎิบัติเพ่ือดําเนินการแกไขปญหาและลดของเสีย 
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โดยไดนัดผูที่เก่ียวของในกระบวนการผลิตทั้งหมดมาประชุมรวมกันเพื่อระดมสมอง อบรมให
ความรูความเขาใจกับพนักงานที่เก่ียวของทุกคน หลังจากการลงรายละเอียดขอมูลการทํางาน
และขอมูลของเสียทั้งหมดแลวจึงชวยกันระดมสมองเพื่อรวมวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทาง 
แกไขปญหาโดยใชเคร่ืองมือแผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
เพ่ือมองในภาพรวมของกระบวนการผลิต และแผนภาพแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) เพ่ือหาปจจัยที่ทําใหเกิดของเสีย จากน้ันจึงหาขอสรุปรวมกันเพ่ือดําเนินการแกไข
ปญหาการลดของเสียที่เกิดขึ้น หลังจากดําเนินการปรับปรุงตามแผนที่วางไวแลวจึงทําการเก็บ
รวบรวมขอมูลของเสียอีกครั้งเพ่ือตรวจสอบความเปลี่ยนแปลง 
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บทที่ 4 
การดําเนินการและสรุปผลการศึกษา 

 
 ผูศึกษาไดลงพ้ืนที่เพ่ือศึกษาสถานภาพปจจุบันของกระบวนการผลิตในโรงงานและ
ตรวจสอบขอมูลของเสียในวันที่ 6 มีนาคม 2558 ทําใหไดพบกับจํานวนชิ้นงานจริงซึ่งถูกทาง
ลูกคาตีกลับคืนมายังบริษัทกรณีศึกษา ชิ้นงานเปนของเสียตั้งแตเดือนมกราคมและเดือน
กุมภาพันธ ป2558 ทางผูศึกษาจึงไดแจงใหทางบริษัทกรณีศึกษาดําเนินการคัดแยกประเภท
ชิ้นงานของเสียที่ถูกตีกลับคืนมา โดยใชใบตรวจสอบคุณภาพที่ทางผูศึกษาไดออกแบบไวมาใช
ในการบันทึกการคัดแยกของเสียออกเปนประเภทตางๆ ดังปรากฏในรูปที่ 11 และ 12 
 

 
 

รูปที่ 11 ใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเดือนมกราคม ป 2558 
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รูปที่ 12 ใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเดือนกุมภาพันธ ป 2558 
  
 จากรูปที่ 11 และ 12 จะสังเกตเห็นวาใบตรวจสอบทั้ง2ใบจะเปนขอมูลของของเสีย
ยอนหลังของเดือนมกราคมและเดือนกุมภาพันธ ป 2558 ที่นําขอมูลมาลงบันทึกแยกประเภท
ของเสียในเดือนมีนาคม ในเดือนมกราคมมีของเสียเกิดขึ้นจํานวน 14,418 ชิ้นจากจํานวน
ชิ้นงานทั้งหมด 50,000 ชิ้น และในเดือนกุมภาพันธมีของเสียเกิดขึ้นจํานวน 19,381 ชิ้นจาก
จํานวนชิ้นงานทั้งหมด 50,000 ชิ้น เม่ือผูศึกษาไดทราบถึงขอมูลของเสียขางตน จึงไดสํารวจ
ทุกๆขั้นตอนในกระบวนการผลิตเพ่ือนํามาสรางเคร่ืองมือในการวิเคราะหและปรับปรุงแกไข
ปญหาดานคุณภาพ ผูศึกษาไดเล็งเห็นความสําคัญของทุกๆกระบวนการผลิตและการทํางาน
รวมกันของผูปฏิบัติงานทุกคนที่เก่ียวของ ดวยเหตุนี้ผูศึกษาจึงไดตัดสินใจเลือกใชหลักการคิวซี
เซอรเคิลในการดําเนินการลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น โดยการเร่ิมตนจากการพูดคุยถึง
รายละเอียดของเสียที่เกิดขึ้นและกลาวถึงหลักการคิวซีเซอรเคิลกับทางหัวหนาฝายผลิต จากน้ัน
จึงเรียกนัดประชุมพนักงานทุกคนที่เก่ียวของมารับฟงปญหาของเสียที่เกิดขึ้นและขอความ
รวมมือจากทุกคนในการจัดตั้งกลุมควบคุมคุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลนี้ขึ้นเพ่ือแกไข
ปญหาดานของเสียที่เกิดขึ้นนี้โดยเฉพาะ ผูศึกษาไดชี้แจงกับพนักงานทุกคนในสวนของ
จุดมุงหมาย หลักการ และวิธีการดําเนินการตามหลักการของคิวซีเซอรเคิล เพ่ือใหสมาชิกทุก
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คนไดมีความรูความเขาใจตรงกันและแกไขปญหาไดอยางตรงจุด หลังจากที่ผูศึกษาไดรับความ
รวมมือจากพนักงานทุกคนเพ่ือจัดตั้งกลุมควบคุมคุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลขึ้นแลว 
พนักงานทุกคนมีความเห็นตรงกันที่จะชวยกันควบคุมปญหาดานคุณภาพในกระบวนการผลิต
โดยตกลงใหมีการเก็บรวบรวมขอมูลดานคุณภาพระหวางการดําเนินงานผลิตและจัดเก็บขอมูล
ของเสียเพ่ิมเติมในเดือนมีนาคมและเดือนเมษายน ป 2558 ดังปรากฏในรูปที่ 13 และ 14 
จากน้ันจึงนําขอมูลของเสียเหลาน้ีมาวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นและหาแนวทาง 
การแกไขลดจํานวนของเสีย  
 

 
 

รูปที่ 13 ใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเดือนมีนาคม ป 2558 
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รูปที่ 14 ใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเดือนเมษายน ป 2558 
 

 รูปที่ 13 และ 14 แสดงใบตรวจสอบคุณภาพที่เปนการบันทึกขอมูลของเสียจําแนก
ออกเปนแตละประเภทในเดือนมีนาคมและเดือนเมษายน ป 2558 เดือนมีนาคมมีของเสียเกิดขึ้น
จํานวน 18,542 ชิ้นจากจํานวนชิ้นงานทั้งหมด 50,000 ชิ้น และเดือนเมษายนมีของเสียเกิดขึ้น
จํานวน 17,391 ชิ้นจากจํานวนชิ้นงานทั้งหมด 50,000 ชิ้น กลุมควบคุมคุณภาพตามหลักการคิว
ซีเซอรเคิลมีความเห็นตรงกันในการรวบรวมขอมูลของเสียในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน   
ป 2558 และรวบรวมขอมูลแตละกระบวนการการทํางานในกระบวนการผลิตชิ้นงานนี้ เพ่ือนํามา
เปนขอมูลสนับสนุนในการจัดตั้งและลงทะเบียนกลุมควบคุมคุณภาพขึ้นในวันที่ 30 เมษายน ป
2558 
 การศึกษาเรื่อง “การลดของเสียในกระบวนการผลิตทอสงนํ้ามันเทอโบชาจเจอร”          
ผูศึกษาไดดําเนินการโดยใชหลักการคิวซีเซอรเคิล QCC (Quality Control Circle) ในการ
ดําเนินการแกไขปญหาลดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น โดยไดรับความรวมมือจากพนักงานและผูที่
เก่ียวของในสายงานผลิตชิ้นสวนดังกลาวจํานวน 6 คน รายละเอียดแสดงในรูปที่ 15 
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แผนงานของกลุมควบคุมคุณภาพ 
 

หัวขอ           :  การลดของเสียในกระบวนการผลิตทอสงน้ํามันเทอโบชาจเจอร 
ปญหาที่พบ    :  ปญหาผิวชิ้นงานในลักษณะตางๆ 
สภาพปจจุบัน  :  เกิดปญหาผิวชิ้นงานเปนจํานวนเฉลี่ย 34.87% ของชิ้นงานทั้งหมดใน Lot1/ 

2015 โดยชิ้นงานเร่ิมผลิตตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 2558 
เปาหมาย      :  ควบคุมปริมาณของเสียในการผลิตจํากัดไมเกิน 20% 
ลําดับที ่ รายชื่อ บทบาทหนาที่ 

1 คุณ ทองลา นันสุนีย หัวหนาฝายผลิตและตรวจสอบ 
2 คุณ จันดา นันสุนีย ผูตรวจสอบ 
3 คุณ ฝนคม แพงวงศ พนักงานผูดูแลการตั้งเครื่องและลับคมโลหะ 
4 คุณ บัวไล นนัสุนีย พนักงานผูคุมสถานีเคร่ือง C 
5 คุณ นารี เชาวันดี พนักงานผูคุมสถานีเคร่ืองกลึง 
6 คุณ พัชรี รัตนโรจน พนักงานผูดูแลการลางและบรรจุภัณฑ 

 
รูปที่ 15 โครงสรางแผนงานของคิวซีเซอรเคิลที่จัดตั้งขึน้ในบริษทักรณีศึกษา 

 
 กลุมควบคุมคุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลพบวาปจจุบันบริษัทกรณีศึกษา
ประสบปญหาเก่ียวกับคุณภาพของชิ้นงาน ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของบริษัท
ตัวอยางมีปญหาจากชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ ขอมูลของเสียที่เก็บบันทึกไดตั้งแตเดือนมกราคม
ถึงเดือนเมษายน ป 2558 มีจํานวนของเสียทั้งหมด 69,732 ชิ้น จากจํานวนการผลิตทั้งหมด 
200,000 ชิ้น ซึ่งของเสียคิดเปนรอยละ 34.87 ของชิ้นงานทั้งหมด ชิ้นงานที่ถูกสงกลับคืนมา
สามารถแบงประเภทของเสียที่เกิดขึ้นออกเปน 6 ลักษณะ คือ รอยตะเข็บ รอยขีดขวน ผิวขรุขระ 
รอยแตก รอยนูน และรอยบุบ รูปที่ 17 แสดงตัวอยางลักษณะขอบกพรองของผลิตภัณฑที่เกิดขึ้น  
ในกระบวนการผลิตทอสงน้ํามันเทอโบชาจเจอร 
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รูปที่ 16 ลักษณะชิ้นงานที่มีขอบกพรอง 
 
 หลังจากดําเนินการแยกประเภทของของเสียและจดบันทึกชิ้นงานแตละประเภทลงใน
ใบตรวจสอบคุณภาพแลว ยอดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของบริษัทตัวอยาง
ระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ป 2558 สามารถสรุปจํานวนไดตามตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 ขอมูลของเสียจําแนกประเภทในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ป 2558 

ลักษณะบกพรอง 
จํานวนของเสีย 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นตของเสีย 

เปอรเซ็นตของเสีย
สะสม 

รอยตะเขบ็ 31,820 45.63 % 45.63 
รอยขีดขวน 20,198 28.97 % 74.60 
ผิวขรขุระ 16,543 23.72 % 98.32 
รอยบุบ 571  0.82 % 99.14 
รอยนูน 358  0.51 % 99.65 
รอยแตก 242 0.35 % 100 
รวม 69,732 100%  

 

รอยนูน รอยแตก รอยบุบ 

รอยตะเขบ็ รอยขีดขวน ผิวขรขุระ 
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 ผูศึกษาไดจัดตั้งกลุมควบคุมคุณภาพขึ้นภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิล QCC (Quality 
Control Circle) ในการดําเนินการแกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้นนี้ โดยไดดําเนินตามหลักการ 
PDCA ซึ่งประกอบดวย การวางแผนการแกไขปญหา (Plan) การลงมือแกไขปญหาตามแผนที่
วางไว (Do) การตรวจสอบ (Check) และการลงมือปฏิบัติหลังจากวางแผนใหมแลว (Act) 
 1. การวางแผนการแกไขปญหา (Plan) เม่ือกลุมควบคุมคุณภาพภายใตหลักการคิวซี
เซอรเคิลผานการอนุมัติจากทางกรรมการบริษัทกรณีศึกษาแลว กลุมควบคุมคุณภาพไดนัด
ประชุมเพ่ือระดมสมองโดยใชขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พบวา
ของเสียทั้งหมดที่เกิดขึ้นมีจํานวน 69,732 ชิ้นจากจํานวนการผลิตทั้งหมด 200,000 ชิ้นใน
ระยะเวลา 4 เดือน ซึ่งจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นคิดเปนรอยละ 34.87 ของจํานวนชิ้นงานทั้งหมด
กอนดําเนินการการแกไข และขอมูลของเสียที่ไดมาขางตนน้ีมาจากการปฏิเสธการรับชิ้นงาน
จากลูกคาเพ่ือใหบริษัทกรณีศึกษานํากลับมาคัดแยกอยางละเอียดแลวจึงนํากลับมาทําเปนชิ้นงาน
แกไขและทําการตกลงกับฝายคุณภาพเพ่ือนําสงใหมอีกคร้ังในภายหลัง ผูศึกษาและทางกลุมควบคุม
คุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลจึงไดจัดทําแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) ดังแสดงในรูป
ที่ 17 จุดประสงคเพ่ือสรุปภาพรวมของของเสียแตละประเภทและเพื่อเปรียบเทียบดูคาความ 
สําคัญของขอบกพรองแตละชนิดของของเสียที่เกิดขึ้น โดยจะพิจารณาจากขอมูลที่มีขอบกพรอง
สูงสุดจํานวน 3 ประเภทหลัก แลวจึงมาทําการวิเคราะหสาเหตุและหาแนวทางการแกไขปรับปรุง
เพ่ือลดของเสียตามขั้นตอนตอไป 
 

 
 

รูปที ่17 แผนภูมิพาเรโตเพื่อเปรียบเทียบคาความสําคญัของปญหาบริษัทกรณีศกึษา 
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 แผนภูมิพาเรโตแสดงการเปรียบเทียบความบกพรองของชิ้นงานของเสียแตละประเภท  
ซึ่งจะเห็นไดชัดเจนวา ปญหาผิวงานเปนรอยตะเข็บ รอยขีดขวน และผิวขรุขระนั้นจะเปน 3 ปญหา
หลักที่มีตัวเลขขอบกพรองสูงกวาปญหาอ่ืนๆ คือ ปญหารอยตะเข็บคิดเปนรอยละ 45.63 ปญหา
รอยขีดขวนคิดเปนรอยละ 28.97 และปญหาผิวขรุขระคิดเปนรอยละ 23.72 ซึ่งเม่ือนําทั้ง 3 ปญหา
มาคิดรวมเปนเปอรเซ็นตสะสมแลวเปอรเซ็นตสะสมจะสูงถึง 98.32% ทางกลุมควบคุมคุณภาพ
ตามหลักการคิวซีเซอรเคิลจึงไดตัดสินใจรวมกันในการใหคาความสําคัญของปญหาทั้ง 3 ประเภทนี้ 
เพ่ือแกไขปรับปรุงกอนปญหาประเภทอื่นๆ กลุมควบคุมคุณภาพจึงเริ่มระดมสมองแลก เปลี่ยน
ความคิดเห็นอีกครั้งเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาทั้ง3ประเภท โดยไดเลือกใชแผนผัง
กางปลาหรือแผนผังสาเหตุและผลเพื่อแสดงความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่เก่ียวของ
ทั้งหมด ดังแสดงในรูปที่ 18 
 

 
   

รูปที่ 18 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลจากการระดมสมองของบริษัทกรณีศึกษา 
  
  แผนผังกางปลาหรือผังแสดงเหตุและผลรูปที่ 18 นี้เปนผังที่ไดจากการระดมสมอง
ภายในกลุมควบคุมคุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิล แผนผังแสดงใหเห็นถึงสาเหตุตางๆ ที่
ทําใหเกิดปญหาผิวของชิ้นงาน 3 ประเภทหลักซ่ึงประกอบไปดวย 4 ปจจัยหลัก ไดแก คน วัตถุดิบ 
เคร่ืองจักร และวิธีการ 
  1.1 คน เปนตนเหตุหน่ึงที่มาจากการที่พนักงานไมปฏิบัติตามขั้นตอน ขาดความ
เอาใจใสในการรับวัตถุดิบขาเขา เน่ืองจากในกระบวนการรับวัตถุดิบน้ัน ทางบริษัทกรณีศึกษา
จะมอบหมายหนาที่ใหกับพนักงานผูตรวจสอบเปนผูมีหนาที่รับวัตถุดิบ โดยผูตรวจสอบจะตอง
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นับจํานวนวัตถุดิบขาเขาใหตรงกับบิลสงของพรอมทั้งตรวจเช็คขนาดและคุณภาพของเนื้อผิว
วัตถุดิบใหปราศจากขอบกพรอง เชน ไมมีการเกิดสนิม ความกลมหรือความตรงของเหล็กวัตถุดิบ
ถูกตองหรือสามารถยอมรับไดตามมาตรฐาน แตเน่ืองจากพนักงานขาดการอบรมในสวนของ
การตรวจเช็คคุณภาพในการรับวัตถุดิบ สวนใหญแลวพนักงานจะตรวจเช็คเพียงแคจํานวนยอด
ที่สงวัตถุดิบเทาน้ันเพื่อความรวดเร็วในการขนยายและเสร็จภาระกิจ 
  1.2 วัตถุดิบ ปญหาผิววัตถุดิบเปนรอยนั้นสวนใหญมักเกิดขึ้นจากกระบวนการ
ผลิตของโรงงานรีดทอ กลาวคือทางโรงงานรีดทอไมมีการตรวจเช็ควัตถุดิบใหกอนสงมอบถึงแม
จะมีใบรับรองมาใหก็ตาม เม่ือทางบริษัทกรณีศึกษาติดตอทางโรงงานผลิตวัตถุดิบไปเพ่ือแจง
ปญหาที่เกิดขึ้น ทางบริษัทกรณีศึกษามักจะไดรับเพียงขอมูลตนเหตุที่ทําใหเกิดของเสียเทาน้ัน
เชน ในกรณีเหล็กมีปญหาผิวตะเข็บน้ันจะเกิดจากการขึ้นรูปของทอที่ไมสมบูรณ อาจมีการขาม
ขั้นตอนการรีดขนาดเพ่ือใหไดวัตถุดิบรวดเร็วยิ่งขึ้น กรณีของผิวขรุขระนั้นทางบริษัทกรณีศึกษา
ไดรับการตอบกลับจากทางฝายควบคุมคุณภาพของโรงงานผลิตวัตถุดิบวาเกิดจากสวนผสมของ
เหล็กตัวตนแบบที่นํามารีดไมเหมาะสมกับอุณภูมิในการรีดลดขนาดจึงเปนตนเหตุที่ทําใหผิวไม
เรียบเนียนเปนลักษณะรอยผิวขรุขระดังกลาว อีกทั้งแมพิมพมาสเตอรที่ใชงานมาเปนระยะ
เวลานานแลวหรืออาจชํารุดไมไดศูนยจะเปนเหตุทําใหเหล็กวัตถุดิบรีดออกมาแลวไมมีความ
กลมและเปนรอยจากหัวแมพิมพนั่นเอง ขอมูลทั้งหมดน้ีทางบริษัทกรณีศึกษามักไดรับมาจาก
ฝายคุณภาพของโรงงานรีดทอเทาน้ันแตยังไมไดรับการรับผิดชอบการเคลมหรือแกไขปญหาท่ี
เกิดขึ้นแตอยางใด เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาน้ีเปนลูกคารายยอยของโรงงานผลิตวัตถุดิบนี้ จึง
ทําใหไมมีอํานาจในการตอรองเพียงพอในการขอเพิ่มมาตรการควบคุมคุณภาพระหวางการผลิต
วัตถุดิบ 
  1.3 วิธีการ ในกระบวนการทํางานของบริษัทกรณีศึกษานั้น พนักงานสวนใหญมัก
ทํางานภายใตอํานาจของหัวหนา ไมมีกฎเกณฑหรือกฎระเบียบใดๆ ในการมอบหมายหนาที่
รายบุคคล กลาวคือเม่ือพนักงานคนหนึ่งไมวางในการไปรับวัตถุดิบตามหนาที่ของตน ก็เพียงแต
สงมอบหนาที่ของตนเองใหคนอ่ืนไปดําเนินการแทน ดวยเหตุนี้จึงทําใหพนักงานทํางานอยางไร
ประสิทธิภาพและขัดตอคําส่ังการทํางานในหนาที่ของตนเอง อีกทั้งในการปฏิบัติงานในแตละ
สถานียังขาดคูมือในการทํางานที่ถูกตอง เน่ืองจากการสอนงานสวนใหญแลวเปนการฝกสอนกัน
แบบปากตอปาก คือใชคําพูดสอนแลวลงมือปฏิบัติตามหรืออาจมีการปฏิบัติใหดูเปนตัวอยาง
แลวจึงใหพนักงานฝกดําเนินการปฏิบัติตาม ดวยเหตุนี้จึงทําใหเกิดการทํางานในรูปแบบที่ผิด 
ปกติและปลูกฝงความเขาใจในการทํางานที่ไมถูกตอง 
  1.4 เคร่ืองจักร การทํางานโดยปกติของบริษัทกรณีศึกษาไมไดมีการจดบันทึก
เพ่ือบํารุงรักษาเครื่องมือและเคร่ืองจักรอยางถูกวิธี ทําใหกวาจะทราบวาเคร่ืองมือเคร่ืองจักรมี
ปญหาก็คือมีการเกิดของเสียขึ้นแลว ในชวงการผลิตน้ันหากหัวจับมีการสึกหรออาจเน่ืองมาจาก
การใชงานยาวนานเกินไปหรือการไมไดศูนยของหัวจับจะเปนตนเหตุที่ทําใหเกิดรองรอยตอชิ้นงาน
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ไดงายที่สุด เนื่องจากหนาสัมผัสของหัวจับน้ันสัมผัสกับผิวเน้ือเหล็กวัตถุดิบโดยตรง อีกทั้งการ
สึกหรอของหัวจับและชองวางระหวางหัวจับน้ันสามารถทําใหเศษละอองเหล็กเขาไปจับตัวกัน
ภายในหัวจับก็จะทําใหเกิดรอยตอวัตถุดิบไดเชนกัน 
 ในขณะที่ระดมสมองเพื่อหาขอมูลตางๆบันทึกลงในแผนผังแสดงเหตุและผล สมาชิก
กลุมควบคุมคุณภาพไดชี้แจงรายละเอียดกระบวนการผลิตทอสงนํ้ามันเทอโบชาจเจอรแตละ
ขั้นตอนอยางละเอียด ผูศึกษาจึงไดทําการสรางเครื่องมือแผนผังการไหลของกระบวนการขึ้น
เพ่ือชวยใหไดเห็นผังการไหลของกระบวนการผลิตไดเขาใจงายยิ่งขึ้น แสดงในตารางที่ 3     
 
ตารางที่ 3 แผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการของบริษัทกรณีศกึษา 

Flow Process Chart 
Chart No.  Sheet No. Summary 
Activity : Production Process 
Method : Present/Proposes 

Activity Present Propose Saving 

Location : Production Phase 
Using Thelathe and C Machine 

Operation 13   

Operators : Ms.Naree 
  Ms.Bualai 

Transport 3   

  Mr.Fhonkom 
  Ms.Patcharee 

Delay 0   

Inspector (QC) : Mr.Jhanda 
 

Inspection 2   

Operation Dept.Chief : Mr.Thongla Storage 
 

1   

Chart By   Date 
Approved by 

Time/Minutes 46   

Description 
Time 
นาที 

Symbol 
Rem. 

     
พนักงานเดินไปรับวัตถุดิบกลับมาที่สถานี 3      40 m. 
ทําความสะอาดวัตถุดิบ 2       
พนักงานยกวัตถุดิบเขาเคร่ืองจักร 2       
กดสวิตซและติดต้ังใบมีดในเคร่ืองจักร 10       
เคล่ือนคันโยกซายเพ่ือดันเหล็กเขาหัวจับ 0.5       
เคล่ือนคันโยกขวาเพ่ือกําหนดความยาว 0.5       
ดันคันโยกกลางออกจากตัวเพ่ือลบคม
ชิ้นงานดานนอก (การซี/ลบคมรอบนอก) 

1       
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ตารางที่ 3 แผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการของบริษัทกรณีศกึษา (ตอ) 
Flow Process Chart 

Chart No.  Sheet No. Summary 
Activity : Production Process 
Method : Present/Proposes 

Activity Present Propose Saving 

Location : Production Phase 
Using Thelathe and C Machine 

Operation 13   

Operators : Ms.Naree 
  Ms.Bualai 

Transport 3   

  Mr.Fhonkom 
  Ms.Patcharee 

Delay 0   

Inspector (QC) : Mr.Jhanda 
 

Inspection 2   

Operation Dept.Chief : Mr.Thongla Storage 
 

1   

Chart By   Date 
Approved by 

Time/Minutes 46   

Description 
Time 
นาที 

Symbol 
Rem. 

     
ดันคันโยกกลางเขาหาตัวเพ่ือตัดชิ้นงาน 0.5       
พนักงานหยิบชิ้นงานท่ีไดใสกลอง 0.5       
พนักงานสถานีซี/ลบคมมารับชิ้นงาน 2      15 m. 
เปดและติดต้ังสวานในเครื่องซี/ลบคม 5       
จับชิ้นงานเพ่ือลบคมท้ังหัวและทายดานใน 1       
ตรวจสอบการซี/ลบคมท้ังสองดาน 0.5       
หยิบชิ้นงานใสกลอง 0.5       
ตรวจสอบสเปกชิ้นงาน (สุม) 3       
พนักงานนําชิ้นงานไปแชลางน้ํายา 5       
ยายชิ้นงานไปผึ่งแหง 2      30 m. 
บรรจุชิ้นงานในหีบหอ 5       
ยายชิ้นงานไปยังพ้ืนท่ีรอจัดสง 2       

รวม 46 13 3 0 2 1  
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 แผนผังการไหลของกระบวนการแสดงการทํางานของกระบวนการผลิตทอสงนํ้ามัน
เทอโบชาจเจอรนี้แสดงใหเห็นวาในกระบวนการทํางานทั้งหมดนั้น การตรวจสอบคุณภาพในการ
ผลิตจะเปนการตรวจสอบแบบสุมโดยผูตรวจสอบเทาน้ัน ซึ่งในแตละกระบวนการไมไดมีการ
สอดแทรกหลักการคุณภาพเขาไปเสริมใหทุกคนตระหนักถึงความสําคัญ การควบคุมคุณภาพจึง
ขึ้นอยูกับผูตรวจสอบคุณภาพเทาน้ัน 
 จากการระดมสมองเพื่อวิเคราะหหาตนเหตุขางตนนี้ ผูศึกษาไดนําขอมูลจากแผนผัง
แสดงเหตุและผลมาแบงแยกตามประเภทของเสีย แลวนํามารางเปนแผนผังแสดงเหตุและผล
จําแนกตามประเภทของเสียทั้ง 3 ประเภท คือ ปญหารอยตะเข็บ ปญหารอยขีดขวน และปญหา
ผิวขรุขระ เพ่ือวิเคราะหหาตนตอของปญหาชิ้นงานของเสียแตละประเภทอยางชัดเจน  
 

 
 

รูปที่ 19 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปญหารอยตะเข็บ 
  
 ปญหารอยตะเข็บที่เกิดขึ้นเปนปญหาที่มีขอมูลของเสียสูงที่สุดจากการแยกประเภท
ของเสียในทุกประเภท ปญหาน้ีเม่ือผูศึกษาไดลงพ้ืนที่สํารวจของเสียและวัตุดิบแลวสังเกตเห็น
ไดชัดเจนวารอยตะเข็บนั้นเกิดจากวัตถุดิบ เพราะถึงแมจะนําวัตถุดิบที่ยังไมไดนํามาตัดกลึงหรือ
ผานกระบวนการใดๆ มาตรวจสอบ ก็ยังคงสามารถเห็นรอยตะเข็บดังกลาวที่อยูบนผิววัตถุดิบ
ไดอยางชัดเจน ขอมูลการสอบถามจากผูเชี่ยวชาญและขอมูลจากผูผลิตวัตถุดิบแจงวาตนเหตุ
ของการเกิดปญหารอยตะเข็บนี้เกิดจากการขามขั้นตอนขึ้นรูปทอโลหะ ซึ่งเหตุการณนี้มักจะ
เกิดขึ้นเม่ือเกิดปญหาการสงงานลาชาไมทันตามกําหนด อีกทั้งมีการจัดการวางแผนระบบการ
ผลิตที่เปลี่ยนแปลงบอยทําใหไมสามารถสงวัตถุดิบไดทันตามกําหนดการที่ไดตกลงกันไว 
นอกจากน้ีทางผูผลิตไมไดตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบระหวางกระบวนการและกอนการสง
มอบเน่ือง จากมีระยะเวลาในการทํางานนอยลงจึงทําใหการควบคุมคุณภาพการผลิตวัถุดิบ
ลดลงไปดวย ในขณะเดียวกันสาเหตุที่เกิดจาก “คน” ก็เปนอีกหนึ่งปจจัยที่ทําใหเกิดปญหารอย
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ตะเข็บน้ี เน่ืองจากพนักงานบริษัทกรณีศึกษาทํางานขามขั้นตอนการตรวจเช็คคุณภาพในการรับ
วัตถุดิบขาเขา ขาดความใสใจในการลงรายละเอียดดานคุณภาพ จึงทําใหบริษัทกรณีศึกษาไดรับ
วัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานมาผลิตและเปนตนเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น และในปจจัยดาน “กระบวนการ” 
นั้น บริษัทกรณีศึกษาขาดการจัดการควบคุมตรวจสอบในการรับวัตถุดิบขาเขา ทําใหไมมีขอกําหนด
หรือมาตรฐานที่เปนตัวชี้วัดวาวัตถุดิบนั้นผานการตรวจสอบหรือไม 
 

 
 

รูปที่ 20 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปญหารอยขีดขวน 
  
 จากการสอบถามผูเชี่ยวชาญดานการผลิต ปญหารอยขีดขวนที่เกิดขึ้นนี้เกิดขึ้นจาก
กระบวนการผลิตภายในบริษัทกรณีศึกษานั่นเอง สวนใหญแลวปญหาน้ีมักมีสาเหตุเกิดจากเศษ
ละอองเหล็กเขาไปเกาะตัวอยูภายในหัวจับในกระบวนการกลึงตัดชิ้นงาน เน่ืองจากในกระบวน 
การกลึงตัดชิ้นงานนี้จะมีกระบวนการซีหรือลบคมดานหัวและดานปลายของชิ้นงาน ซึ่งกระบวน 
การนี้เองที่เปนตัวผลิตละอองเศษเหล็กดังกลาว ซึ่งโดยปกติแลวในการทํางานของเครื่องจักรใน
แตละเครื่องจะมีพัดลมระบายอากาศเพื่อใหอากาศหมุนเวียนและถายเทกับพ้ืนที่โรงงานและ
พ้ืนที่การทํางานของพนักงาน แตเม่ือทิศทางลมน้ันพัดเอาเศษละอองเศษเขาไปในทางเดียวกับ
หัวจับพอดีก็จะทําใหเกิดการจับตัวของเศษละอองเหล็กภายในหัวจับขึ้นซ่ึงเปนตนเหตุหลักของ
ปญหารอยขีดขวนนี้ และในกรณีการใชงานหัวจับยาวนานเกินไปโดยไมมีการตรวจเช็คสภาพ
หรือบํารุงรักษา ก็จะทําใหหัวจับเกิดการสึกหรอระหวางการใชงาน เม่ือดําเนินการผลิตแลวใชหัว
จับที่สึกหรอนั้นจะทําใหในกระบวนการกลึงตัดเกิดการหมุนของเหล็กวัตถุดิบอยางรุนแรงเนื่อง 
จากมีชวงวางของหัวจับมากจึงทําใหเกิดการสั่นสะเทือนมากเชนกัน เพราะหัวจับที่สึกหรอจะมี
ขนาดไมเหมาะสมกับเหล็กวัตถุดิบที่นําเขาเครื่องจักรน่ันเองดวยเหตุนี้จึงเปนอีกหนึ่งปจจัยที่ทํา
ใหเกิดปญหารอยขี้ขวนขึ้นกับชิ้นงานของเสีย ในสวนของ “กระบวนการ” นั้นเนื่องจากบริษัท
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กรณีศึกษาไมมีคูมือในการปฏิบัติหนาที่และความรับผิดของแตละบุคคลอยางชัดเจน จึงทําใหใน
การใชงานเครื่องมือเคร่ืองจักรแตละชนิดไมมีการตรวจสอบ เช็คความพรอมหรือลงรายละเอียด
การใชงานตางๆ กอนนํามาใชงานในกระบวนการผลิต ซึ่งกระบวนการตรวจสอบน้ีควรมีกําหนด
เปนหน่ึงในขั้นตอนกอนดําเนินการผลิตแตละสถานีเพ่ือปองกันการเกิดของเสียขึ้น 

 

 
 

รูปที่ 21 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปญหาผิวขรขุระ 
  
 ปญหาผิวงานขรุขระนั้นก็เปนอีกปญหาหน่ึงที่มีตนเหตุเกิดจากวัตถุดิบ เน่ืองจากการ
ตรวจสอบชิ้นงานที่เปนของเสียและตรวจสอบวัตถุดิบที่ยังไมไดนําเขากระบวนการผลิตแลวมี
ลักษณะเปนผิวขรุขระเหมือนกัน จากขอมูลของฝายตรวจสอบคุณภาพบริษัทผูผลิตวัตถุดิบแจง
รายละเอียดปญหาผิวขรุขระนี้วามีตนเหตุเกิดขึ้นจากกระบวนการขึ้นรูปมีความผิดปกติเน่ืองจาก
ทอโลหะตนแบบมีคุณสมบัติของสวนผสมที่ไมไดมาตรฐานตามกําหนดและในกระบวนการรีดน้ัน
มีอุณหภูมิไมเหมาะสมกับวัตถุดิบตนแบบจึงทําใหเปนตนเหตุของการเกิดผิวขรุขระขึ้นดังกลาว 
ในระหวางกระบวนการรีดขึ้นรูปโลหะน้ันหากวัตถุดิบตนแบบไมไดมาตรฐานแลวก็จะสงผลให
ผลผลิตก็ไมผานมาตรฐานเชนกัน เม่ือตัวตนแบบของวัตถุดิบขาดการตรวจสอบกอนทําการรีด
ขึ้นรูปก็จะทําใหมีสัดสวนของเสียเกิดขึ้นกับผลผลิตอยางแนนอน ในขณะเดียวกันสาเหตุที่เกิด
จาก “คน” และ “กระบวนการ”  ก็เปนปจจัยที่ทําใหเกิดปญหาผิวขรุขระเชนเดียวกับปญหารอย
ตะเข็บ เน่ืองจากปจจัยทั้ง 2 นี้เกิดขึ้นภายในกระบวนการรับวัตถุดิบของบริษัทกรณีศึกษาเกิด
จากการที่พนักงานทํางานขามขั้นตอนการตรวจเช็คคุณภาพในการรับวัตถุดิบขาเขาจึงทําให
บริษัทกรณีศึกษาไดรับวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานมาผลิตและเปนตนเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น 
และยังขาดการจัดการควบคุมตรวจสอบในการรับวัตถุดิบขาเขาที่เปนมาตรฐานอีกดวย  
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 2.  การลงมือแกไขปญหาตามแผนที่วางไว (Do) กลุมควบคุมคุณภาพจะลงมือปฏิบัติ
ตามแผนแนวทางการแกปญหาหลังจากไดกระทําการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหาแลว 
ทางกลุมควบคุมคุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลไดประชุมเพ่ือระดมสมองอีกคร้ังในการ
ระบุแนวทางการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นน้ี  
 เบื้องตนหลังจากไดปรึกษาทางผูเชี่ยวชาญการผลิตและผูมีประสบการณดานการรีด
ขึ้นรูปวัตถุดิบไดผลสรุปวา ควรจัดใหมีการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบกอนทําการผลิตเพื่อ
แยกวัตถุดิบที่สามารถยอมรับไดออกจากวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐาน โดยกําหนดใหวัตถุดิบที่
ยอมรับไดนั้นจะตองผานคุณสมบัติคือ สามารถมีรองของตะเข็บไดเพียง 30% ของวัตถุดิบทั้ง
เสน และในสวนของผิวขรุขระนั้นจะตองมีความมันวาวของวัตถุดิบและผิวที่มีลักษณะขรุขระ
จะตองมีพ้ืนที่ไมมากไปกวา 30% ของวัตถุดิบทั้งเสนเชนเดียวกัน โดยวัตถุดิบที่ไมผานการคัด
แยกน้ันจะตองนําเขาไปเก็บในโกดังเพ่ือแยกเปนวัตถุดิบสวนที่ตองรอการดําเนินการแกไขและ
ตอรองกับทางผูผลิตอีกครั้ง เม่ือสมาชิกกลุมควบคุมคุณภาพทราบรายละเอียดดังกลาวน้ีแลว 
สมาชิกทุกคนจึงไดตกลงที่จะชวยกันคัดแยกทั้งวัตถุดิบและชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพในทุกๆ
กระบวนการผลิต กลาวคือผูดําเนินงานในทุกๆ สถานีการผลิตนั้นจะตองมีสวนรวมในการคัด
แยกของเสียออกหากมีการพบเห็นหรือพบเจอในลักษณะตางๆ จะไมมีผูใดผูหน่ึงที่รับหนาที่ใน
การตรวจสอบนี้แตจะเปนการรวมมือในการคัดแยกของทุกๆ สถานีการผลติ 
 
 การจัดตั้งหนาที่การรับผิดชอบในการควบคุมคุณภาพของแตละสถานี  
 หัวหนาฝายผลิตและตรวจสอบ ดําเนินการควบคุมการผลิตทุกๆ สถานี ทําการตรวจเช็ค
แบบสุมและลงบันทึกการปฏิบัติงาน รางแบบเพื่อทําแบบฟอรมคุณสมบัติตางๆ ตามมาตรฐาน
การรับวัตถุดิบขาเขา รางแบบแผนการปฏิบัติงานที่ถูกตองของสมาชิกที่เก่ียวของภายใตหลักการ
คุณภาพ กําหนดคุณสมบัติของชิ้นงานที่ยอมรับไดและชิ้นงานของเสียไวที่กระดานของกลุมควบคุม
คุณภาพและอธิบายขอมูลคุณสมบัติชิ้นงานที่ยอมรับไดใหสมาชิกทุกคนไดเขาใจ 
 ผูตรวจสอบ เก็บบึนทึกขอมูลของเสียและรายงานขอมูลตอสมาชิกทุกคน ตรวจสอบ 
แนะนําและสอดแทรกความรูดานสเปกและคุณสมบัติของชิ้นงานใหกับสมาชิกทุกคน ยอมรับ
หนาที่ในการรับผิดชอบการรับวัตถุดิบขาเขาใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด 
 พนักงานผูดูแลการตั้งเครื่องและลับคมโลหะ จัดหาอุปกรณเพ่ือติดตั้งใบพัดเพ่ือเปา
เศษละอองเหล็กใหไปในทิศทางตรงกันขามกับหัวจับ ปฏิบัติตามแผนปฏิบัติงานภายใตหลักการ
คุณภาพที่ทางหัวหนาฝายผลิตไดกําหนดไว โดยทุกคร้ังหลักจากการตั้งมีดหรือการลับคมมีด
จะตองมีการนําหัวจับมาทําความสะอาดเพ่ือเปนการตรวจสอบสภาพของเศษละอองเหล็กที่เกิดขึ้น 
มีการจดบันทึกการใชงานเครื่องมือและเครื่องจักรเพื่อนํามาเปนขอมูลในการบํารุงรักษาเครื่องมือ
เคร่ืองจักรตอไป 
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 พนักงานผูคุมสถานีเคร่ืองกลึง ปฏิบัติตามแผนปฏิบัติงานภายใตหลักการคุณภาพที่
ทางหัวหนาฝายผลิตไดกําหนดไว กอนการนําเหล็กวัตถุดิบเขากระบวนการผลิตน้ันจะตองตรวจสอบ
สภาพเหล็กวัตถุดิบใหเปนไปตามคุณสมบัติที่แบบฟอรมไดกําหนดไว คัดแยกวัตถุดิบที่ไมผาน
มาตรฐานออกไปยังโกดัง ในระหวางกระบวนการผลิตน้ันจะตองมีการสุมตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
เปนระยะดวยตัวของพนักงานเองรวมกันกับการตรวจสอบของหัวหนาและผูตรวจสอบ ปรึกษา
พูดคุยแลกเปลี่ยนขอมูลการใชงาน การปฏิบัติงานและการดูแลรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจักรที่ถูกตอง
จากผูตรวจสอบและพนักงานผูดูแลการตั้งเครื่องและลับคมโลหะ  
 พนักงานผูคุมสถานีเคร่ืองซีหรือลบคม ปฏิบัติตามแผนปฏิบัติงานภายใตหลักการ
คุณภาพที่ทางหัวหนาฝายผลิตไดกําหนดไว การหยิบชิ้นงานที่นํามาลบคมตอจากกระบวนการ
กลึงน้ันควรจะตองชวยสังเกตถึงชิ้นงานที่ไมผานคุณสมบัติมาตรฐานตามที่หัวหนาฝายผลิตได
กําหนดไวในที่ประชุมและตัวอยางที่ปรากฎบนกระดาน  
 พนักงานผูดูแลการลางและบรรจุภัณฑ ใหความรวมมือในการคัดแยกของเสียออกจาก
ชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมดกอนการนําสงลูกคา เปนสมาชิกผูรวบรวมขอมูลของเสียจากกระบวนการ
ตางๆ ไวในใบตรวจสอบคุณภาพเพื่อแยกของเสียประเภทตางๆ ในระหวางการดําเนินการแกไข
นี้  
 แนวทางการดําเนินการแกไขตามประเภทของของเสียจะไดขอมูลการแนะนําการ
ดําเนินการแกไขปญหาจากผูชํานาญการผลิตและการขึ้นรูปทอโลหะ ผูเชี่ยวชาญ ฝายควบคุม
คุณภาพโรงงานผูผลิตและสมาชิกในกลุมควบคุมคุณภาพ 
 - ปญหาวัตถุดิบเปนรอยตะเข็บนั้นถึงแมปญหาจะเกิดการกระบวนการรีดขึ้นรูป
วัตถุดิบที่โรงผลิตเกิดการขามขั้นตอน แตอีกสาเหตุหน่ึงซ่ึงมีความเก่ียวของอาจเกิดจากการท่ี
บริษัทกรณีศึกษาเรงการผลิตในขณะที่โรงงานผลิตวัตถุดิบไมมีการวางแผนการผลิตที่ดีจึงเปน
ตนเหตุใหเกิดการทํางานขามขั้นตอนในโรงงานผลิตวัตถุดิบเพ่ือเรงสงงานใหทันตามเวลาที่
กําหนด ดังนั้นการแกไขปญหาในกรณีนี้จึงจําเปนตองใหทางโรงงานผูผลิตวัตถุดิบทําการวาง
แผนการผลิตรวมกัน สงเสริมการทําการคาดวยความซื่อตรงไมลัดคิวและใหดําเนินการตามแผน 
Lead Time ในการผลิตที่ไดตกลงกันไว 
 - ปญหาวัตถุดิบเปนรอยขีดขวนเกิดขึ้นในระหวางกระบวนการผลิตสถานีการกลึง 
เน่ืองจากเคร่ืองจักรจะทําการซีหรือลบคมดานนอกของชิ้นงาน จึงทําใหเกิดเศษเหล็กและละออง
เหล็กบริเวณที่ตัด แลวเศษละอองดังกลาวก็จะปลิวเขาไปสะสมอยูที่บริเวณดานในของหัวจับ 
เปนตนเหตุที่ทําใหเกิดรอยขีดขวนบริเวณผิวชิ้นงาน อีกทั้งตัวหัวจับที่ไมไดขนาดที่เหมาะสมจะ
ทําใหวัตถุดิบที่สงเขามาในลางเครื่องกลึงเกิดการสั่นในระหวางการหมุนอยางรุนแรงซึ่งเปนอีก
สาเหตุหน่ึงที่ทําใหเกิดรอยขีดขวนขึ้น ดังน้ันการแกไขจึงจําเปนตองใชความรวมมือของสมาชิก
ทุกฝายที่เก่ียวของในการชวยกันตรวจสอบสภาพเครื่องมือเคร่ืองจักรกอนดําเนินการผลิต อีกทั้ง
ควรมีการจัดการฝกอบรมพนักงานเพ่ือใหความรูความเขาใจดานคุณภาพและแจงใหทราบถึง
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ตนเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อหลีกเลี่ยงการเกิดขึ้นซํ้า พรอมทั้งจัดทําคูมือในการปฏิบัติงาน
ตามขั้นตอนที่ถูกตองเพ่ือใหพนักงานไดดําเนินงานอยางถูกวิธีและลดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น  
 - ปญหาวัตถุดิบผิวขรุขระนั้นเกิดจากปญหาในกระบวนการรีดขึ้นรูปวตัถุดิบเชนเดียวกัน
กับปญหารอยตะเข็บ แตปญหาผิวขรุขระนั้นเกิดขึ้นเน่ืองจากสวนผสมของเหล็กตนแบบที่นํามา
รีดไมเหมาะสมกับอุณภูมิในการรีดลดขนาดจึงทําใหเน้ือผิวสัมผัสไมเรียบเนียนเปนลักษณะ
ขรุขระ และในบางครั้งแมพิมพมาสเตอรจากการรีดวัตถุดิบอยูในสภาพที่ไมเหมาะสมในการผลิต 
เพราะทางโรงงานผูผลิตวัตถุดิบไมมีการตรวจสอบและเช็คสภาพของทอตนแบบและแมพิมพ
กอนการดําเนินงานผลิต ดังน้ันการแกไขปญหาในกรณีนี้จะตองเจรจาใหโรงงานผูผลิตวัตถุดิบ
มอบหมายงานใหชางควบคุมเคร่ืองจักรทําการตรวจสอบและเช็คสภาพแมพิมพใหมีความพรอม
ใชงานกอนการผลิตในทุกๆครั้ง ควรมีการทําเร่ืองยื่นขอแยกใชมาสเตอรในการรีดทอเปนของแต
ละบริษัทไปเพื่อจะไดลดปญหาที่เกิดขึ้นจากการใชงานมาสเตอรมากเกินไป และควรมอบหมาย
ใหมีหนวยงานตรวจสอบสวนผสมของเหล็กตนแบบและอุณหภูมิที่เหมาะสมกอนนําเหล็กเหลาน้ัน
มาทําการผลิต 
 นอกเหนือจากการดําเนินการขางตนแลว ทางบริษัทกรณีศึกษาจําเปนตองเตรียมเอกสาร
การตีคืนสินคาจากลูกคาและหลักฐานการซื้อขาย รวมไปถึงเอกสารแสดงขอมูลของเสียและการ
สูญเสียตางๆ เพ่ือเขาไปทําการเจรจากับโรงงานผูผลิตวัตถุดิบในการแกไขปญหารวมกันอยาง
ยั่งยืน โดยอาจทําการนัดหมายลวงหนาเพ่ือใหไดเขาพบกับทางผูใหญผูมีอํานาจในการออก
คําสั่งดานการควบคุมคุณภาพน้ี และในการผลิตตอไปน้ีจําเปนตองขอความรวมมือจากทุกฝายที่
เก่ียวของในการตรวจสอบคุณภาพในทุกๆ กระบวนการผลิต ในขณะเดียวกันทางบริษัทกรณี
ตัวอยางมีการจัดทําการมอบหมายงานใหกับพนักงานเพ่ือตรวจสอบคัดแยกชิ้นงาน100%กอนที่
จะทําการบรรจุหีบหอและจัดสงลูกคา โดยของเสียที่คัดแยกไวนั้นตองนํามาจดลงบันทึกในใบ
ตรวจสอบแลวนํามาลงเปนขอมูลและหาแนวทางแกไขตอไป พรอมกันนี้ผูศึกษามีขอเสนอแนะ
ทางบริษัทกรณีศึกษาใหดําเนินการเพ่ิมความสวางของแสงไฟในกระบวนการผลิตเพ่ือชวยให
พนักงานทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพและแมนยํามากขึ้น 
 หลังจากการกําหนดแนวทางการแกไขปญหารวมกับกลุมควบคุมคุณภาพแลว 
สมาชิกทุกคนจึงดําเนินการตามแนวทางที่ไดกําหนดไว แลวทําการเก็บขอมูลเพ่ือนํามา
เปรียบเทียบความเปลี่ยนแปลงในการแกไขปญหาวาบรรลุเปาหมายหรือไม 
 3.  การตรวจสอบ (Check) เปนขั้นตอนการเก็บขอมูลเพ่ือตรวจสอบหลังจากการ
ดําเนินการแกไขของบริษัทกรณีศึกษาโดยการนําเคร่ืองมือแผนรายการตรวจสอบในการบันทึก
ขอมูล จากน้ันใชกราฟแทง (Bar Graph) ในการเปรียบเทียบความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นแลว
นํามาเปรียบเทียบวาปญหาที่เกิดขึ้นน้ันลดลงตามเปาหมายที่กําหนดไวหรือไม 
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 หลังจากไดดําเนินการตามวิธีการแกไขที่ไดวางแผนไวขางตนแลว สมาชิกกลุมควบคุม
คุณภาพภายใตหลักการคิวซีเซอรเคิลไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียที่ไดทําการคัดแยก
คุณภาพ100% กอนนําสงลูกคาเปนระยะเวลา 4 เดือน ยอดการผลิตชิ้นงานทั้งหมด ตั้งแตเดือน
พฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม ป 2558 เปนจํานวน 200,000 ชิ้น บริษัทกรณีศึกษาดําเนินการผลิต
ชิ้นงานเดือนละ 50,000 ชิ้น ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในเดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม ป 2558 
แสดงในรูปที่ 22 ถึงรูปที่ 25  
 

 
 

รูปที่ 22 ใบตรวจสอบคุณภาพเดือนพฤษภาคม ป 2558 
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รูปที่ 23 ใบตรวจสอบคุณภาพเดือนมิถุนายน ป 2558 
 

 
 

รูปที่ 24 ใบตรวจสอบคุณภาพเดือนกรกฎาคม ป 2558 
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รูปที่ 25 ใบตรวจสอบคุณภาพเดือนสิงหาคม ป 2558 
  
 หลังจากดําเนินการตามแนวทางแกไขปรับปรุงในกระบวนการผลิตแลว ผูศึกษาไดนํา
ขอมูลหลังดําเนินการแกไขที่ทําการบันทึกไวในใบตรวจสอบสอบคุณภาพมาสรุปยอดของเสียที่
เกิดขึ้นหลังดําเนินการแกไขพบวาเกิดของเสียขึ้นเปนจํานวน 29,995 ชิ้น จากจํานวนชิ้นงาน     
การผลิตทั้งหมดจํานวน 200,000 ชิ้น การเกิดของเสียคิดเปนรอยละ15 รายละเอียดปรากฏใน
ตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4 ขอมูลการเกิดขอบกพรองในเดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม ป 2558 

ลักษณะบกพรอง 
จํานวนของเสีย 

(ชิ้น) 
เปอรเซ็นตของเสีย 

เปอรเซ็นตของ
เสียสะสม 

รอยตะเขบ็ 10,326 34.43 % 34.43 
รอยขีดขวน 6,872 22.91 % 57.34 
ผิวขรขุระ 11,952 39.85 % 97.18 
รอยบุบ 456  1.52 % 98.70 
รอยนูน 217  0.72 % 99.43 
รอยแตก 172  0.57 % 100 
รวม 29,995 100%  

 
 ทั้งน้ีกลุมควบคุมคุณภาพไดนําขอมูลที่ทําการบันทึกไวในชวงเดือนมกราคมถึงเดือน
เมษายน ป 2558 เปนระยะเวลา4เดือนจากยอดการผลิตทั้งหมดจํานวน 200,000 ชิ้น มาทําการ
เปรียบเทียบขอมูลการเกิดขอบกพรองหลังดําเนินการแกไขในเดือนพฤษภาคมถึงสิงหาคม ป
2558 เปนระยะเวลา4เดือนจากยอดการผลิตทั้งหมดจํานวน 200,000 ชิ้น ซึ่งเปนขอมูลที่ลง
บันทึกทั้งในชวงกอนดําเนินการแกไขและชวงหลังดําเนินการการแกไข จุดประสงคของการ
เปรียบเทียบน้ันเพ่ือใหไดทราบถึงความแตกตางและแนวทางการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นหลัง
ดําเนินการแกไขนั้นเปนไปในทิศทางใด ดังปรากฏในตารางที่ 5 และรูปภาพที่ 24 
 
ตารางที่ 5 ขอมูลของเสียในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ป 2558 เปรียบเทียบกับขอมูล

ในชวงเดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม ป 2558 
กอนการแกไข หลังการแกไข 

จํานวน 
ลดลง 

เปอรเซ็นต 
ลดลง 

ลักษณะ
บกพรอง 

จํานวนของเสีย
(ชิ้น) 

ลักษณะ
บกพรอง 

จํานวนของเสีย
(ชิ้น) 

รอยตะเข็บ 31,820 รอยตะเข็บ 10,326 21,494 67.55 
รอยขีดขวน 20,198 รอยขีดขวน 6,872 13,326 65.98 
ผิวขรุขระ 16,543 ผิวขรุขระ 11,952 4,591 27.75 
รอยบุบ 571 รอยบุบ 456 115 20.14 
รอยนูน 358 รอยนูน 217 141 39.39 
รอยแตก 242 รอยแตก 172 70 28.93 
รวม 69,732 รวม 29,995 39,737 56.99 
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รูปที่ 26 การเปรียบเทียบการเกิดขอบกพรองในกระบวนการผลิตชวงกอนดําเนินการแกไขและ
ชวงหลังดําเนินการแกไข 

 
 จากตารางที่ 5 และรูปที่ 26 แสดงจํานวนของเสียในกระบวนการผลิตทอสงน้ํามันเทอโบ
ชาจเจอรในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ป 2558 หรือชวงกอนการแกไข เปรียบเทียบกับ
เดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม ป 2558 หรือชวงหลังการแกไข พบวาในชวงกอนดําเนินการ
แกไขมีจํานวนจํานวนของเสียทั้งสิ้น 69,732 ชิ้น จากจํานวนชิ้นงานการผลิตทั้งหมดจํานวน 200,000 ชิ้น 
และในชวงหลังการแกไขมีจํานวนของเสียทั้งสิ้น 29,995 ชิ้นจากจํานวนชิ้นงานการผลิตทั้งหมด
จํานวน 200,000 ชิ้น ซึ่งมีจํานวนของเสียลดหลังทําดําเนินการแกไขทั้งสิ้น 39,737 ชิ้น จํานวน
ของเสียลดลงคิดเปนรอยละ 56.99  
 4. การลงมือปฏิบัติหลังจากวางแผนใหมแลว (Act) หลังจากการตรวจสอบแลวผล
ออกมาเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไว คือตองการควบคุมปริมาณของเสียในการผลิตจํากัดไมเกิน 
20% และผลที่ไดคือของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเพียง 15% ดังนั้นจึงตองทําการกําหนด
มาตรฐานเพื่อรักษาสภาพการทํางานในกระบวนการน้ีใหดําเนินการตอไปเพ่ือไมใหสภาพเดิม
กอนการแกไขกลับมาเกิดขึ้นซ้ําอีก ในการรักษามาตรฐานนั้นสมาชิกกลุมควบคุมคุณภาพภายใต
หลักการคิวซีเซอรเคิลอาจนําวิธีการดําเนินการแกไขปญหาและเครื่องมือดานคุณภาพไปใชใน
การดําเนินการผลิตหรือในหนาที่ของแตละบุคคลไดอยางตอเน่ืองเพ่ือควบคุมปริมาณการเกิด
ของเสียในกระบวนการผลิต อีกทั้งยังสามารถนําทักษะความรูความเขาใจในหลักการคุณภาพไป
พัฒนาในลักษณะงานที่แตกตางกันไปไดอีกดวย 
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สรุปผลการดําเนินงาน 
 ผลลัพธการเปรียบเทียบนี้แสดงใหเห็นวา การรวมมือกันของสมาชิกกลุมควบคุมคุณภาพ
ตามหลักการคิวซีเซอรเคิลที่จัดตั้งขึ้นมีความสามารถในการควบคุมคุณภาพการผลิตใหอยูใน
ขอบเขตที่ควบคุมไดและชิ้นงานทุกชิ้นไดผานการตรวจเช็คจากทุกๆ ฝายในกระบวนการผลิต
ชิ้นงานเทอโบชาจเจอรนี้ อีกทั้งไดรับความรวมมือเปนอยางดีจากสมาชิกกลุมควบคุมคุณภาพ
ในการใหขอมูลและเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ รวมไปถึงกระบวนการการคัดแยก 100% กอนสง
ชิ้นงานถึงมือลูกคา การดําเนินการตามหลักการคิวซีเซอรเคิลน้ีนอกจากจะสามารถชวยลดของเสีย
ในกระบวนการผลิตตามที่ตั้งใจไวแลว ยังเปนการพัฒนาขีดความสามารถของสมาชิกทุกๆ คน 
สมาชิกทุกคนไดรูจักการระดมสมองเพ่ือวิเคราะหปญหาและแนวทางแกไขปญหาที่เกิดขึ้นและ
รูจักหลักการควบคุมคุณภาพเบื้องตน เปนการพัฒนาความสามารถในการทํางานรวมกันเปนทีม 
มีการใหความเคารพซึ่งกันและกัน สรางความสัมพันธเชิงบวกตอพนักงาน ซึ่งมีผลทําใหสถานที่
ทํางานมีบรรยากาศที่นาทํางานมากขึ้น อีกทั้งในการดําเนินการตามหลักการคิวซีเซอรเคิลนี้ยัง
ทําใหสมาชิกผูเขารวมในการจัดตั้งกลุมควบคุมคุณภาพนี้ไดมีจิตสํานึกในการรับผิดชอบดาน
คุณภาพรวมกัน มีความตระหนักถึงคาความสําคัญของการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
และรับทราบขอมูลของเสียและความสูญเสียที่เกิดขึ้นอยางแทจริงจึงทําใหสมาชิกทุกๆ คน มี
ความเขาใจกันและกันไดดี และไดรับความรวมมือเปนอยางดีในการพัฒนาเพ่ือหลีกเลี่ยงการเกิด
ของเสียในอนาคต การดําเนินการน้ีทําใหไดรับคําชื่นชมและกระแสตอบรับที่ดีจากทางลูกคา อีก
ทั้งการแสดงขอมูลไดมีการนํากราฟมาใชเพ่ือตองการใหเห็นขอมูลที่แสดงผลไดอยางชัดเจนมาก
ยิ่งขึ้นและงายตอการทําความเขาใจในตัวเลขระบบกระบวนการผลิตตอทุกภาคสวน  
 แผนงานของกลุมควบคุมคุณภาพนี้จัดตั้งขึ้นเพื่อทําการลดของเสียในกระบวนการผลิต
ทอสงน้ํามันเทอโบชาจเจอรของบริษัทกรณีศึกษาไดบรรลุเปาหมายในการลดของเสียจากเดิม 
กอนการดําเนินการแกไขชวงเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ป 2558 มีของเสียเกิดขึ้นคิดเปน
รอยละ 34.87 ซึ่งมูลคาของเสียคิดเปนจํานวนเงินโดยประมาณ 122,000 บาท โดยกลุมควบคุม
คุณภาพไดตั้งเปาหมายในการลดปริมาณของเสียใหลดลงนอยกวา 20% ของยอดการผลิตทั้งหมด
จํานวน 200,000 ชิ้น และผลลัพธที่ไดหลังจากการดําเนินการแกไขปญหาคุณภาพในชวงเดือน
พฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม ป 2558 มีของเสียเกิดขึ้นคิดเปนรอยละ 15 ของยอดการผลิต
ทั้งหมดจํานวน 200,000 ชิ้น ซึ่งกระบวนการแกไขปญหาโดยการใชหลักการคิวซีเซอรเคิลโดย
การจัดตั้งกลุมควบคุมคุณภาพนี้สามารถชวยใหสมาชิกในกระบวนการผลิตนี้ทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและสามารถลดของเสียในแตละกระบวนการผลิตไดตามที่ตองการ อีก
ทั้งยังชวยลดตนทุนในการผลิตของเสียลดลงอีกจํานวน 39,737 ชิ้น หรือคิดเปนมูลคากวา 
69,500 บาท ในระยะเวลา 4 เดือน 
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การดําเนินงานในอนาคต 
 ผลลัพธจากการศึกษานี้สังเกตเห็นไดชัดเจนวา ปริมาณของเสียนั้นมีการลดลงจริง แต
ยังคงมีปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นอยู ซึ่งปริมาณของเสียจํานวนที่ยังคงเกิดขึ้นน้ีควรไดรับการ
ปรับปรุงแกไขเพื่อใหลดลงตอไป อีกทั้งยังมีประเภทของเสียอ่ืนๆ ในการปรับปรุงคร้ังน้ีที่ยังคง
ไมไดรับการแกไขถึงแมจะเปนเปนของเสียประเภทท่ีเกิดขึ้นเปนจํานวนนอย แตก็ควรนํามา
วิเคราะหเพ่ือหาแนวทางการแกไขปญหาเพ่ือลดของเสียใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตใหลดลง
นอยที่สุดเพ่ือใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด 
 ผลลัพธจากการศึกษาน้ี ผูศึกษามีความตั้งใจที่จะทําการขยายผลไปยังชิ้นงานที่มี
ปญหาตัวอ่ืนๆ เน่ืองจากในสภาพบริษัทกรณีศึกษาปจจุบันนั้นยังคงมีปญหาดานคุณภาพที่ตอง
แกไขอีกเปนจํานวนมาก อีกทั้งบริษัทกรณีศึกษายังขาดการนําหลักการควบคุมคุณภาพเขาไป
ใชในกระบวนการผลิต จึงทําใหเกิดปญหาคุณภาพและมีของเสียเกิดขึ้น อีกหน่ึงตัวชวยที่จะไม
ทําใหสภาพเดิมกอนการแกไขกลับมาอีกคือการรักษามาตรฐานการทํางานไว โดยอาจกําหนด
มาตรฐานขึ้นมาใหมเพ่ือใหสอดคลอง เขาใจ และตรวจสอบไดงาย คงสภาพการใชงานเคร่ืองมือ
ควบคุมคุณภาพ เชน ใบตรวจสอบคุณภาพควรใชในการบันทึกขอมูลของเสียอยางสมํ่าเสมอ 
การตรวจสอบคุณภาพในทุกๆกระบวนการผลิตก็ควรมีการดําเนินการอยางตอเน่ือง การกําหนด
วิธีปฏิบัติงานที่ถูกตองก็ยังคงจําเปนตองนํามาอบรมและตรวจสอบอยูเสมอ อีกทั้งการบํารุง 
รักษาเครื่องมือเคร่ืองจักรก็เปนอีกปจจัยหนึ่งที่ตองนํามาตรวจเช็คตามระยะการใชงาน ยังคงมี
หลักการดานคุณภาพอีกหลายหลักการท่ีสามารถนํามาประยุกตใชในบริษัทกรณีศึกษาเพ่ือ
แกไขปญหาดานคุณภาพ การลดตนทุน การลดจํานวนของเสีย การเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ทํางาน การลดความสูญเสีย เปนตน 
 
ขอเสนอแนะ 
 1. เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาเปนเปนลูกคารายยอยของผูผลิตวัตถุดิบจึงทําใหมี
อํานาจในการตอรองดานคุณภาพคอนขางนอย ผูศึกษามีขอเสนอแนะใหทางบริษัทกรณีศึกษา
ขอความรวมมือจากทางลูกคาของบริษัทกรณีศึกษาในการใชอํานาจของกลุมลูกคาบริษัทเพ่ือ
ตอรองดานคุณภาพกับผูผลิตวัตถุดิบใหเปนไปในแนวทางที่ลูกคาจะสามารถยอมรับไดตาม
มาตรฐานของทางลูกคา และทางลูกคาอาจจะสามารถตอรองในการเขาไปมีสวนรวมที่จะควบคุม
คุณภาพของโรงผลิตวัตถุดิบไดอีกดวย 
 2.  บริษัทกรณีตัวอยางควรเล็งเห็นความสําคัญของการควบคุมคุณภาพมากกวาสภาพ
ปจจุบันที่ดําเนินการอยู เน่ืองจากมีผูจัดการบางทานไมตองการใหพนักงานมาเสียเวลาคัดแยก
ประเภทของชิ้นงานของเสีย แตในระบบกระบวนการผลิตยังไมไดดําเนินการไปตามแนวทาง
ของหลักการควบคุมคุณภาพเทาที่ควร ดังนั้นหากการควบคุมคุณภาพสามารถกระจายเขาไปยัง
ทุกๆ สถานีการผลิต มีการอบรมเพื่อปลูกฝงใหพนักงานตระหนักถึงคาความสําคัญของการควบคุม
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คุณภาพกอนที่จะเกิดของเสียเพ่ิมมากขึ้น ควรมีการสนับสนุนดานการควบคุมคุณภาพโดยอาจ
จัดใหมีการประชุมอยางตอเน่ืองเพ่ือใหมีความรูเบื้องตนในหลักการคุณภาพ 
 3.  บริษัทกรณีศึกษายังคงมีปญหาดานอ่ืนๆ ที่สามารถเห็นไดชัดเจน เชน การเสีย 
เวลาในการขนยายหรือเคลื่อนยายวัตถุดิบจากสถานที่หน่ึงไปยังอีกที่หน่ึง การขนยายวัตถุดิบ
จากคลังสินคาไปยังสถานีการผลิต การขนยายชิ้นงานสําเร็จในโรงงานไปยังคลังเก็บสินคา เปนตน 
ผูศึกษามีความคิดเห็นวาควรจัดทําแผนผังการเคลื่อนยายใหรองรับกับหนางานที่แทจริงเพ่ือลด
ปริมาณการใชเวลาเคลื่อนยายและลดการเคลื่อนไหว 
 4. บริษัทยังคงตองเจรจาเพื่อแกไขปญหากับผูผลิตวัตถุดิบในเรื่องของการควบคุม
คุณภาพในโรงงานรีดทออยางตอเนื่อง รวมไปถึงการหาทางออกรวมกันกับโรงงานผูผลิตวัตถุดิบ  
ในเรื่องของวัตถุดิบที่ทางบริษัทกรณีศึกษาไดทําการแยกเอาไวที่โกดังสวนหนึ่งเพ่ือไมให
ดําเนินการผลิตเน่ืองจากผิวของวัตถุดิบไมไดมาตรฐานตามที่กําหนดไว 
 5. บริษัทควรสงเสริมการฝกอบรม จัดทําคูมือการปฏิบัติงานที่ถูกตอง จัดใหมีการ
ประเมินผลรายบุคคลเพ่ือใหพนักงานมีความรูความเขาใจในหนาที่การรับผิดชอบของแตละ
บุคคลและพัฒนาขีดความสามารถและศักยภาพของพนักงานในการทํางาน 
 6. บริษัทควรสงเสริมใหความรูความเขาใจในกิจกรรม 5ส. กับพนักงานทุกคนเพ่ือ
นําไปปรับใชในพื้นที่ภายโรงงานของบริษัทใหมีสภาพแวดลอมการทํางานที่ดีขึ้นและมีประสิทธิภาพ
ในการทํางานมากยิ่งขึ้น 
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